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Beechrloben wordon ein Verfahren und olno Vorrichtuno zum Herstollen eines 
bandfOrmigen Vormateriats ous Metall, mlttelo Walzen (11. 12) ainas WalrgorQ- 
stes C^>. weicha einen Walzspalt (13) bogranzon. 



S Das i\/iate*i1fc»and (16) wird zwlschon cl€*ns«»lfc>an zwei Walzen <1 1 . 12) in jodem nau 
aufalnanderfolgenden Abschnitten in zwei Oder mohr salts zwoi Walzschritton ge- 
walzt . 

wozu das Metaklband < 1 S> zwischen }& zwei aufeinandarfolganden Watzschritten 
zuruckgeholt und dann dar zurQckgoholte Abschnitt das iviatal ibandoa C1©> ernout 
lO gowalzt wird. Das \/arfanran und dia Vorrichtung dlenen zum Horatellen oines 

Vormatorials mlt hOchator Oberflacho'ngOto (z.B. fur Proofs) und zum Herstellsn 
ainas Vormaterials mit oinom Profil; welchaa In aufolnanderfoigondon Abschnitten 
das Vormaterials wiaderkahrt, z.B. for Schroibfedern. Fur dan zweiten /Vnwan- 
dungsfall ist dio Hohe des WaJzspaltee wahrend das Waizens vorandorticri. Es 
1S ward on Dickentolaranzen im Vormatorial van nur ^ 1 urn und WiedarholganauJg- 
keiten von ^ 2 urn sowla Rauhtiefon =— 0, 1 S urn und Mlttonrauhweiie = 0.022 
urn erreicht. 

(Fig- io> 
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Verfahren und Vonrichtung zum HersteJIen eines bandfOrmigen 
Vormaterials aus Metall, insbesondere eines solchen Vormaterials welches 
5 in regelmaftig wiederkehrenden Abschnitten profilrert ist 

Beschreibung: 

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren mit den im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 angegebenen Merkmalen und von einer Vorrichtung mit den im Ober- 
begriff des Anspruchs 63 angegebenen Merkmalen, 

10 ^1/Munzen und Medaillen fur Sammler sind um so wertvoller, je hdher ihre Oberfla- 
chengute ist. Beim Pragen von Munzen und Medaillen geht man von Proofs aus, 
das sind Munzrohlinge und Medaillenrohlinge, welche bereits eine hochglanzen- 
,de Oberfl£che haben. Proofs werden aus einem bandformigen Vormaterial ge- 
stanat. 2ur Hersteliung des bandfdrmigen Vprmaterials geht man von einem Vor- 

15 material aus, welches einige Millimeter, z.B. 10 mm dick ist. Dieses Material wird 
in mehreren Walzstrchen zu einem Band von z.B. 0,5 mm bis 2 mm Dicke ge- 
walzt. Ein solches Band, dessen Dicke von der Dicke der zu pragenden Munzen 
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und Medaillen bestimmt wird, ist das Vormaterial, aus welchem die Proofs ge- 
stanzt werden. Es ist Stand der Technik, vor dem letzten Walzstich die beiden 
Walzen gegen ein Walzenpaar auszutauschen, dessen Oberflache Spiegelhoch- 
glanz aulweist. Der Spiegelhochglanz kann durch Lappen erzeugt werden. 

« 

Mit jeder Walzenumdrehung nimmt die Oberflachengute der beiden Walzen ab, 
denn durch den Walzvorgang erfolgt ein Metallabrieb, welcher die Walzenober- 
flachen verunreinigt. Nur wahrend der ersten Umdrehung der Walzen ist deren 
Oberflache noch spiegelblank. Dann verschlechtert sich die Oberflachengute von 
Umdrehung zu Umdrehung und mit ihr verschlechtert sich die Oberflachengute 
des gewalzten Vormaterials. Nach dem Durchlauf einer Bandlange von ca. 100 
bis 1.000 Munzdurchmessern werden die Walzen ublicherweise ausgebaut und 
durch Lappen wieder auf Spiegelhochglanz gebracht Trotz dieser aufwendigen 
Vorgehensweise erhalt man keine Proofs mit gleichbleibender, hoher 
Oberflachengute. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Weg aufzuzeigen, 
wie ein bandformiges Vormaterial mit gleichmafiig hoher Oberflachengute wirt- 
schaftlich hergestellt werden kann. 

Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren mit den im Anspruch 1 angegebe- 
nen Merkmalen sowie durch eine Vorrichtung mit den im Anspruch 63 angegebe- 
20 nen Merkmalen. Vorteiihafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspriiche. 

ErfindungsgemaB wird das Metallband in aufeinanderfolgenden Abschnitten, wel- 
che vorzugsweise kQrzer als der Umfang der beiden Walzen sind, jeweils zwi- 
schen denselben zwei Walzen in zwei Oder mehr als zwei Walzschritten gewalzt. 
25 wozu das Metallband zwischen je zwei aufeinanderfolgenden Walzschritten zu- 
rtickgeholt und dann der zuriickgeholte Abschnitt des Metallbandes emeut ge- 
walzt wird. 
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Das Zuriickholen des Metallbandes macht es moglich, dad der letzte Walzschritt 
in einem jeden der zurfickgeholten Abschnitte des Metallbandes zwischen sol- 
chen Umfangsabschnitten der beiden Walzen erfolgt welche in dem einen oder 
den mehreren vorangegangenen Walzschritten noeh nicht auf den betreffenden 
Abschnitt des Metallbandes eingewirkt haben. so daB der letzte Walzschritt zwi- 
schen Umfangsabschnitten der beiden Walzen erfolgt, welche die beste noch 
vorhandene OberflachengCrte haben, wohingegen die vorhergehenden Walz- 
schritte zwischen Umfangsabschnitten der beiden Walzen stattfinden konnen, 
welche schon eine groSere Anzahl von Walzschritten ausgefuhrt haben und in ih- 
rer OberflachengCrte schlechter sind. Die Oberflachengiite des schlieBllch er- 
zeugten bandformigen Vormaterials wird dabei durch die Oberflachengiite jener 
Umfangsabschnitte der beiden Walzen bestimmt. welche in dem betrachteten Ab- 
schnitt des Metallbandes den letzten Walzschritt durchfuhren. 

Mit einem erfindungsgemaBen diskontinuierlichen Mehrschritt - Walzverfahren 
gelingt es, das bandformige Vormaterial mit besonders hoher und gleichmaBiger 
Oberflachenqualitat zu erzeugen oder ein Vormaterial mit der aus dem Stand der 
Teehnik bekannten Qualitat ohne Walzenwechsel in grOBerer Lange als bisher zu 
erzeugen. Es wurden bereits Dickentoleranzen von ± 1 um. Wiederholgenauig- 
keiten von + 2 um, Rauhtiefen von nur R, = 0,18 um und Mittenrauhwerte (Centre 
Line Average, CLA) von nur = 0,022 um erreicht (DIN 4762). 



Um mit dem erfindungsgemaiXen Verfahren wenigstens zwei Walzschritte in ei- 
nem Abschnitt des Metallbandes durchfOhren zu konnen, sollte der Umfang der 
Walzen mindestens zweimal so groB zu sein wie die Lange der zurOckgeholten 
Abschnitte, wobei der zuruckgeholte Abschnitt etwas greSer sein soil als der 
25 Durchmesser der auszustanzenden Proofs, so daB der unvermeidbare Stanzab- 
fall BerOcksichtigung finden kann. 
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Vorzugswe.se wird der Walzendurchmesser so gewahlt, dali aus einem Teil des 
Vormaterials, dessen Lange mrt dem Umfang der Walzen ObereinstimmL wenig- 
stens zehn, vorzugsweise weniggtens funfeehn Proofs ausgestanzt werden 
konnen. 

Das schrittweise wiederholte Walzen des betreffenden Abschnittes des Metall- 
bandes wird vorzugsweise so durchgefuhrt, dali von den Oberflachenabschnitten 
der be.den Walzen. welche auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes ein- 
wrken, die im ersten Walzschritt auf den betreffenden Abschnitt des Metallban- 
des einwirkenden Oberflachenabschnitte der beiden Walzen die grfttte Anzahl 
und d,e ,m letzten Walzschritt auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes 
e,nw,rkenden Abschnitte der Walzen die geringste Anzahl an Walzschritten aus- 
gefuhrt haben, wobei dfe Oberffachengute naturgemaC am besten ist. wenn der 
«m letzten Walzschritt einwirkende Abschnitt der Walzen zum ersten Mai einen 
Walzschritt ausfuhrt. also noch idealen Spiegelhochglanz zeigt. 

Dadurch, daB ein diskontinuierliches Mehrsehritt - Walzverfahren durchgefuhrt 
w,rd und der im letzten Walzschritt einwirkende Oberflachenabschnltt der Walzen 

d. e hochste Oberflachengute hat, in den vorhergehenden Walzschritten die Ober- 
flache des Vormaterials aber bereits optimal vorbereitet wurde, kann bei Aus- 
ubung des erfindungsgemafien diskontinuierlichen Mehrsehritt - Walzverfahren 

e. ne greftere Lange Vormaterial erzeugt werden. bevor die Walzen ausgebaut 
und durch Lappen wieder auf Spiegelhochglanz gebracht werden miissen. 

Das erfindungsgemaSe Verfahren arbeitet also auch wirtschaftlicher als das be- 
kannte Verfahren. 

Die Anzahl der Walzschritte. mit welchen auf ein- und denselben Abschnitt des 
Metallbandes eingewirkt wird, wird auf die gewunschte Oberflachengute des zu 
erzeugenden Vormaterials abgestimmt. 
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Zum Durchfiuhren des erfindungsgemaBen Verfahrens eignet sich ©in WalzgerGst 
mit einer auf der Einlaufseite des Walzspaltes angeordneten ersten Haspel fur 
das zu walzende Metallband und mit einer auf der Auslaufseite des Walzspaltes 
angeordneten zweiten Haspel fQr das Aufwickeln des bandfOrmigen Vormaterials, 
wobei fQr die auf der Einlaufseite des Walzspaltes vorgesehene Haspel ein An- 
triebsmotor vorgesehen 1st, welcher ein Zuruckholen des Metallbandes in Schrit- 
ten von vorgebbarer Lange ermoglicht, insbesondere ein Servomotor. Die Lange 
der Schritte, um die das Metallband jewei Is zurGckgeholt wird, kann durch eine 
elektronischeAntriebssteuerung, insbesondere programmgesteuert, den Erfor- 
dernissen angepaBt werden. Durch eine soiche Programmsteuerung kann auch 
der diskontinuierlrche Antrieb der Walzen mit Vorwartsdrehen, Stillstand und ge- 
gebenenfalls mit Ruckwartsdrehen optimal an die einzelne Walzaufgabe ange- 
paBt werden. 

Ein groBer Vorteil der Erfindung liegt darin, daS sie sich auf weitere Anwendun- 
gen Obertragen laGt, insbesondere auf das Herstellen eines bandformigen Vor- 
materials aus Metall, welches in regelmafiig wiederkehrenden Abschnitten profi- 
liert ist Ein Anwendungsfall, fur welchen die Erfindung verwirkiicht wurde. betriffi 
Schreibfedern fur Fullfederhalter. 

Schreibfedern fur Fullfederhalter haben uber ihre Lange eine unterschiedliche 
20 Dicke. Im hinteren Bereich sind Schreibfedern typisch 0,2 mm dick. Zur Spitze hin 
wird die Feder dicker, um an der Schreibspitze schlieBlich ein Maximum von etwa 
0,6 mm zu erreichen. Es ist bekannt, Schreibfedern herzustellen, indem ein Me- 
tallband durch Walzen abschnittsweise, namlich in Schritten, deren Lange der 
Lange der spateren Schreibfedern entspricht, zunachst mit einem entsprecben- 
den Langsprofil versehen wird. Dieses profilierte Metallband ist ein Vormaterial, 
aus welchem spater die Schreibfedern ausgestanzt und in die gewunschte gebo- 
gene Form umgeformt warden. 



Ddtum 22.07.99 17:18 FAXG3 Nr: 156606 von NVS:FAXG3.22/007231 398444 (Seite 6 von 1 1) 



22/07 99 DO 17:1$ FAX +49 7231 398444 



porta patentanwalte 



DPA MtNCHEN 



j^n on to 



*»• to 



11007 



10 




15 



20 



Um das profilierte VonmateriaJ herzustellen, ist es bekannt, von zwei einen Walz- 
spalt begrenzenden Walzen, welche in einem Walzgerust gelagert sind, die obe~ 
re Walze in Umfangsrichtung mit einer empirisch ermittelten Kontur zu versehen. 
»welche.auf den vorgesehenen Verlauf der Dlcke^der Sehreibfedem komplementar 
abstimmfcist. AuBerhalb dieser abgesHmmten Kentur hat die Mantelflache der 
oberen Walze einen so geringen Abstand von ihrer Aehse, daB es in diesem Be- 
reich nicht zu einem Eingriff mit dem Metallband im Walzspalt kommt. Mit dem 
Anfang des die abgestimmte Kontur aufweisenden Umfangsabschnittes sticht die 
Walze in das Metallband ein und nimmt es dann fur die Dauer eines Walzschrit- 
tes, namlich solange wie sie mit dem Metallband im Eingriff ist, mit und bewirkt 
dadurch sowohl einen Vorschub als auch eine Profilierung des Metallbandes. 
Dabei wird das Metallband von einer ersten Haspel abgerolit und das aus dem 
Walzspalt austretende profilierte Metallband von einer zweiten Haspel aufgerollt 
Da der Vorschub des Metallbandes durch die beiden Walzen bewirkt wird. ergibt 
sich zwlschen ihnen und der zweiten. aufwickelnden Haspel zwangsiaufig eine 
gewisse Loslange des Metallbandes, welche es erforderljch macht, eine Band- 
schleife mil einer Bandspanneinrichtung vorzusehen, welche einen Ausgleich 
schaffl zwischen dem diskontinuierlichen Bandvorschub durch die Walzen und 
der kontinuierlichen Aufwickelbewegung der zweiten Haspei: Das ist mit einigem 
apparativem Aufwand verbunden, der nachteilig ist. 



25 



Da die obere Walze etwa 3 mm vor der Ebene, welche die Langsachsen der bei- 
den Walzen durchsetzt, in das zu walzende Metallband einsticht, ist es ferner be- 
kannt, das Metallband vor dem Einstechen der oberen Walze mittels einer mit der 
Walzendrehung synchronisierten Zange jedesmal vor dem Einstechen der obe- 
ren Walze um 1 bis 2 mm zuruckzuziehen, um beim spateren Ausstanzen der 
Schreibfedern den Verschnitt mdglichst klein zu halten. 

Auf die bekannte Weise hergestellte Schreibfedern weisen unerwunschte Dicken- 
schwankungen auf. Diese ruhren einerseits daher, daB bereits das Metallband, 
von welchem man zur Herstellung des Vormaterials ausgeht, mit 
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Dickenschwankungen behaftet ist, welche sich verstarkt in das durch Wafzen 
prafilierte Vormaterial fortsetzen, und zwar Insbesondere bei grollen Stichabnah- 
men, wobei hinzukommt, dalS groJJe Stichabnahmen bei harten MetallbSndern 
schw/erig zu erreichen sind. Angesichts einer fur das Herstellen von Schreibfe- 
5 dem erforderlichen Stichabnahme von 60 % bis 70 % steht der Fachmann hier 
vor einern schwerwiegenden Problem. Die Dickenschwankungen, die sich bereits 
im Ausgangsmaterial befinden, betragen typisch + 0,02 mm. Weitere Dicken- 
schwankungen werden dadurch verursacht, da& bei der bekannten Art und Wei- 
se der Herstellung des Vonmaterials die Walzen andauernd mit gleichbleibender 
1 0 Geschwindigkeit umfaufen, wodurch das Einstechen der profilierten Walze und 
danriit der Bandvorschub schlagartig einsetzen und auch wieder beendet werden. 
Eine gleichmaftige Zugkraft im Metallband wahrend des Profilierens, welche fur 
ein gleichma&iges Arbeitsergebnis gunstig ware, ist bei der bekannten Arbeits- 
wefse nicht rnCglich. 

1 5 Die vorliegende Erfindung zeigt auch einen Weg, wie ein profiliertes bandfdrmi- 
ges Vormaterial z.B. fur Schreibfedern mit groBerer Genauigkeit, n3mlich mit we- 
niger Abweichungen des tatsachlichen Verlaufs der Dicke vom Sol Werlauf der 
Dicke hergestellt werden kann. 

Dies wird ermoglicht durch ein die Erfindung welterbildendes Verfahren mit den 
20 im Anspoich 1 1 angegebenen Merkmalen sowie durch eine Vomchtung mit den 
im Anspruch 42 angegebenen Merkmalen. 

^M^^ Erfindungsgemak wird das Metallband in zwei Oder mehr als zwei Wafzschritten 

V m bis zum Erreichen der Tiefe des gewunschten Profils des Vormaterials gewalzt, 

so dafc die Gesamtverformung nicht nur durch eine einzige, sondem durch zwei 
25 oder mehrere Stichabnahmen erreicht wird. Zu diesem Zweck l£Bt man das Me- 
tallband aber nicht mehrere hintereinander angeordnete WalzgerQste durchfau- 
fen; das ware viel zu aufwendig und wiirde die Genauigkeit der Langspositionie- 
rung des Metallbandes im Walzspalt, die erforderlich ist um mehrere 
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Walzschnitte in ein- und demselben Abschnitt des Metallbandes durchzufuhren, 
nicht Oder nur schwierig erlauben. Vielmehr wird das Metallband zwischen je zwei 
aufeinanderfolgenden Walzschritten zuruckgeholt und dann der zuruckgeholte 
Abschnitt des Metallbandes zwischen denselben zwei Walzen erneut gewalzt. 
Erst wenn in einen zu profilierenden Abschnitt des Metallbandes in mehreren 
Walzschritten mit zwischen ihnen erfolgenden Ruckholschritten das gewunschte 
Pnofil gewalzt worden ist, wird das Metallband zur Profilierung des nachsten 
Bandabschnittes in den Walzspalt gefdrdert. 

Es ware aflerdings auch moglich, nach einem ersten Walzschritt in einem ersten 
Bandabschnitt gegebenenfalls nach Wiederherstellung der Ausgangslage der 
Walzen z.B. durch Zuruckdrehen der Walzen einen gleichen ersten Walzschritt in 
einem anschliefienden Bandabschnitt durchzufuhrea dann das Band urn zwei 
Schritte zurCickzuholen, danach im ersten Bandabschnitt den zweiten Walzschritt 
und dann im zweiten Bandabschnitt den zweiten Walzschritt durchzufCihren. 

1 5 Die sich mit profiliertem Vormaterial befassende Weiterbildung-der Erfindung hat 
wesentliche Vorteile: 



@)0O9 
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Dadurch, daG das Profil des Metallbandes nicht in einem, sondem in zwei oder 
mehreren Walzschritten erzeugt wird, erzielt man eine groGere Matthaltigkeit 
als bisher, was sich bei Schreibfedern insbesondere im spateren Schaftbe- 
reich auswirkt 

Da das gewunschte Profil in einem Abschnitt des Metallbandes nicht durch ei- 
nen einzigen, sondem durch zwei oder mehrere Waizschritte erzeugt wird, 
kdnnen auch hartere Metallbander profiliert werden. auch federharte Bander. 
Das eroffhet der Erfindung Anwendungen, die Qber den Schreibfederbereich 
hinausgehen und eine Vielzahl von profilierten Teilen erfa&t, die aus einem 
bandfdrmigen Halbzeug gebildet und durch Stanzen des Bandes vereinzelt 
werden kdnnen. Anwendungsbeispiele sind elektrische Leiterstrukturen wie 
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z.B. Kontaktfedern und Leadframes sowie KettengliederfOr Uhrarmbander und 
fur Schmuckketten. 

♦ Durch die Moglichkeit, das Profilieren in mehreren Walzschritten vorzuneh- 
men, lassen sich sehr vielgestaltige Profile erzeugen. Es i$t sogar moglich, 

5 das Profil nicht nur von einer Seite her, vorzugsweise von oben her, In das Me- 
tallband zu walzen, sondem auch von beiden Seiten her. Dazu ktinnen beide 
Walzen, die den Walzspalt begrenzen, mit einer entsprechenden, abschnitts- 
weise nicht zylindrischen Kontur versehen werden und / oder eine der Walzen 
zum Andem der HShe des Walzspaltes wShrend des Walzens verlagert 
10 werden. 

♦ Zur Vielseitigkeit der Erfindung tragt bei, daS das Metatlband nicht in jedem 
Walzschritt profiliert werden mu(J, sondem in einem ersten Walzschritt auch 
ledigtich in seiner Dicke reduziert werden kann, wozu die beiden Walzen je- 
denfalls auch einen zylindrischen Abschnitt haben, wenn sie nicht ohnehin zy- 

1 5 lindrisch sind. Wind das Metallband nur von einer Seite her profiliert, dann hat 
die andere Walze in jedem Fall eine vollstandig zylindrische Oberflache. 

♦ Der Fortschritt, den die Erfindung bringt, wird durch minimalen apparativen 
Aufwand erreichl, Ausgehend von einem an sich bekannten Walzgerust ist in 
diesem die der Profilierung dienende Arbeitsweise zu modifizieren. Ist eine der 

20 beiden Walzen, wie beim Herstellen von Schreibfedern an sich bekannt, in 
Umfangsrichtung profiliert, dann wird sie fiir Zwecke der Erfindung so gestal- 
tet f dafi sie in Umfangsrichtung aufeinanderfolgend Abschnitte mit unter- 
schiedlicher Kontur hat, welche insbesondere durch Freisparungen voneinan- 
der getrennt sind und in Verbindung mit dern vorgesehenen Ruckholen des 

25 Metallbandes ein wiederholtes Walzen ein und desselben Abschnittes des Me- 
tallbandes erlauben. Wenn eine beidseitige Profilierung des Metallbandes er- 
wunscht ist, wird auch die gegenuberliegende Walze profiliert, so dafJ sie 
ebenfalls in Umfangsrichtung aufeinanderfolgend Abschnitte mit unterschiedlr- 
cher Kontur hat 

30 ♦ Es- ist aber auch moglich, beide Walzen zylindrisch auszubilden und die fur ein 
Profilieren erforderliche Ver£nderung der Hdhe des Walzspaltes beim Walzen 
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dadurch zu erzielen, daR man eine der beiden Walzen, vorzugsweise die obe- 
re, im Walzgerust verlagert. Das kann z.B. mit einern Elektromotor geschehen, 
welcher zwei Spindeln antreibt, welche auf die zu verlagernde Walze einwfr- 
ken und mit einem eine wiederholbare Einstellung ermoglichenden inkremen- 
5 talen Drehgeber gekoppelt sind, mit dessen Hilfe der Elektromotor gesteuert 
wird. Es ist ferner m6glich, die obere Walze hydraulisch zuverlagern, indem 
man mit zwei kurzen - der Hub betragt z.B. 50 mm - Hydraulikzylindern auf ei- 
ne Traverse des Walzgerustes und mit der Traverse auf die zu verlagernde 
Walze einwirkt Die Kolbenstangen der beiden Hydraulikzylinder sind mit in- 

10 krementalen Weggebern verbunden, die ihrerseits Bestandteil eines Regel- 
kreises sind, der die Stellurtg der Kolbenstangen auf einen vorgegebenen 
Wert bzw. auf einen vorgegebenen Kurvenverlauf - abh£ngig von dern zu wal- 
zenden Profil - regelt. GegenQber der Verwendung eines elektronischen Ser- 
voantriebes hat ein hydraulischer Servoantrieb den Vorteil, schneller und pra- 

1 5 ziser zu sein. 

Mit einem solchen Servoantrieb for das Verlagern der einen Walze (die andere 
Walze dient als Widerlager) ist es maglich, auch-mit zylindrischen Walzen in 
einem oder mehreren Schritten ein Profil in das Metallband zu walzen. Es 
hangt von der gewunschten Profilierung ab, wie die Walze in Abhangigkeit 

20 vom Bandvorschub zu verlagem ist. Eine entsprechende, von dem zu walzen- 
den Profil abgeleitete Steuerkurve fur den Antrieb, der die Walze verlagem 
soil, kann als Steuerkurve in einem programmierbaren elektronischen Steuer- 
gerat gespeichert sein. Durch Abspeichern mehrerer Steuerkurven kann erfin- 
dungsgemaB mit einem Walzgerust ohne Austausch von Walzen eine entspre- 

25 chende Anzahl von unterschiedlichen Profilieraufgaben in MetallbSndem be- 
waltigt warden. 

Wird nur eine Walze wahrend des Walzens verlagert, dann ist das bevorzugt 
die obere Walze. Vorzugsweise ist nach Wahl die obere oder die untere Wal- 
ze beim Walzen verlagerbar, urn sowohl von oben als auch von unten ein Pro- 
30 fil in das Metallband walzen zu konnen. Dann dient die jeweils andere Walze 
als Widerlager und behait ihre Lage bei. 
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anzuwenden bei olnem Walzgerust. walcho^ eipe ^J-pjui^f^o V\Zelafe »Jet. Daron 
aino soJche Kombination von zwei verschladenen IvlooJicriKeiten. die Hdho doas 
Waizspaftas im N/erieu* d«*s Walzens zu verandorn, namllch durch Verwenden 
elnor orofi I ierten Walze in Kombination mlt dom Verlagorn «ain»r Walze. larit 
S icfi die vielsaitigo \AerwendoarReit des WalzgorOstos zum Heret^len von ab- 
schnlttsweise proflliorten Bflndern noch stolgem. 

Wird mil zwei zylindrlscnen Walzon eoarbeitet, ist 99 vorteiln»«. eine dor Wal- 
ton, inabesondero die obero Walze, mit einem achaparallelen Einschnitt zu 
versehon, um auf diese Waisa eine Referenz fOr die Drohwlnkolstollung dor 
Walze zu arhalten. 

. ♦ For das Zuruckholen des Matailbandaa kommt dar ereteri Haspal, von wolcher 
des z«j profiliarande Ivletalltoend abgewickalt wird. aloe too son aero Bodeutung 

well slo die LSnge des Schrittoo, um wetahen dee Motallbarxl zurOckgeholt 
wird. hinreicfiend ganau reproduzieren te&rtrt&n mud. Dazu voraiaht men diese 
Haspal vorzugsweiea mit einem Servomotor, weloner olnen inkremerrtalon 
Drehgober aufWeist, dor elne gonaue Fastlagung der gowOnschton ScnrittJan- 
ge beim Abwickeln und auch bairn Aufwlckeln ermoglicht 

Die Breite des IVIetallbandas Kenn so bomossen sain, dea aus jedem der aufein- 
anderfoJgend angeordnoton Bandabschnitte eln olnzigea profiliertea Toil, z.B. el- 
no einzelne profiliarta Schrolbfodar ausgestanzt werden kann. Die Wirtachattllch- 
keit des Verfahrens und of nee neon dem Verfahren arbeltenden Walzgaruatas 
kann jadoch loicht vervielfacht werden. wenn ore i tore Bander bearbeltat werden. 
die so orolt slnd, da(3. aua jodem profilierten yvtoscnnltt des Vormateriale zwei odor 
mehr ala zwoi nebeneinandor liegande Schraibfedern odor derglalchon pnofJIiorto 
Gegenstande geblldet werden konnen. Die nebeneinanderl logondan profl I lortan 
Abscl-mitte far dfeso Gegenstande kbnnen in dom Matallband mit odor otono ei— 
non Versatz in Langsrichtung dea Metallbandes angeordnet aein. Eln N/araatz hat 
eine VergrOIXenjng der Schrlttlange zur Folge. um we lone des Matallband jeweils 
zurQckgeholt wird. 
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Gemdfi dieser WoitortoildunQ dor Erfmdung wird dee IviofcaltlooncJ vor d©m Walzen 
dea F»rofila» egaliaiert. Untor einem Egaliajordn voratoht mam oin Wolzen dea IVle- 
toJlfc>ond09 in einem Walzgertist mil hochkonstantem Wslzapalt. wodurch die Oik- 
kenschwankungen des Metal Ibandes vermindert warden. WalzgerOste zum Egali- 
sieren sind aus der DE 25 41 402 C2 bekannt, worouf woflon waiteror Einzelhai- 
ten verwiesen wird. Bai einem bokanntan EgaliaierwalzgerGst wird ein hochkon- 
stanter Walzspatt dadurch orroiet-it. cfars. sn don uber die Walzenzapfonlager hin- 
aus nadh aueanwerlangertan'WalzenzapfenHsankracht den Walzonachsen 
vom Walzgut weg garichteta Vorapannkrttflo ausgeObt^werdan, welche lotrocrht 
ausgariehtat aoln koiinen und vorzugswaisa in alner um den Walzwinkat von der 
Wal teniae: n sebena abweichandan. durch das oinlaufanda Motallband gahonden 
Wirkungsilnie wirken. SKuT diesa Woise wird das Arbeitaapiel dor Walzan in don 
Walzenzapfanlagern verringert. 

Erfindungegamali iat jadoch nicht voroesohon. dom fur das F»rofilioron des Metall- 
bandes vorgesehenen WaizgerOst ein weiteres, dor Egalisierung dienendes 
Watzgerost voranzustallen. Vialmahr werdon das. Egallslaran und das Pmfllloron 
rn ein und demselben Walzgerust durcrtgefQhrt, wozu dos Metal Iband nicht nur in 
don dor Proflliarung dlonondon Arboitsschrltten In Vorschubrlchtung durch don 
Walzspalt bewegt wird. Vialmahr wird dos Motallband zunachst in Schrltten. dio 
mindoatons so lang sind wie dor Schrltt balm Profilieren. untor maoigar Abnahma 
seiner Oicke egaliaiert Danacti wird das Bond um oinen Schritt von rnindes-tens 
dor fur dos Profilieren bendtigten Lfinge und hdchstens dor balm Egalisieren vor- 
geechobonon LAngo zurOckgeholt und danach wfrd in don zuruckgeholten /Vfc>— 
schnitt do s Metallbandes dos F*roTil gewalzt In einem WaizgerOst, in welchem die 
erste Walzo zyllndrisch und dio zwoito Walze profiliart i»t und einen Umfangsab- 
achnitt ml* dor Kontur hot, welche auf don gewunschten Verlauf dor Dioke z. B. 
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den soil. hot die zweite Walze zu dfesem Zwe<fk zv^d^Vf^i <v»c^ di«en«zylindr^ 

schen CJ rrrTan a sabSohnltt, welchar von dem dio Kontur aufWoieender* Unrtfangsab- 

»chnitt gotrennt ist (Anspruch 22). K/lit dem zylindriachon Umfanoaabscfinitt wird 

der EgalJafemd-irltt durdigefuhrt. Der zylindrischa umtangsabsclmitt ist im Hln- 

blick auf seine Bestimmung und unter BerOcksichtfgung der beim Walzen auftra- 

tenden Langung des Motallbandes so lang gowahtt, daft dor ogalisiorto Abschnitt 

das Metallbandes mindoslons die Lange dor Schrefbfeder hat. vorzugsweis© at- 

was langar Ist. so daG. der Anfang und / Oder das Ends dey Profllierscbrittes ei- 

nen Abstand vom Anfang und vom Ende des egalisierten Abschnittes otnholten 

k6nnen. 

6rfindungsgematt ist das dor Profllierung diononde WatzgerQgt also glaicfvroiHg 
ala aln WalzgarUst zum Egalisiaren auegoblldet und mrt einem schnttwelse vor- 
S und ruckwarts arbeltandon Bandvorscnub ausgestattet. 



Die Welterbiidung dar Erflndung gamaQ Anspruch "17 und gemdQ. Anspruch 22 
hat wesentlicho Vortelle: 

♦ Die Dickenschwankungen won j*^ 20 pm im Vormatarial und dam it auch in den 
sp^teran Schraibfedern kdnnon auf weniger als ^ 2 pm in olner ©inzelnen 
Schreibfoder verrlngort warden, insbesondero im spateren Schaflbereich der 
Schrelbfedem. IVlIt efner ausgelieforten Vorrichtung Ron n ten Schrelbfodem mit 
Dicken^c*-»wonkunoon von j*; 1 pm horgestellt wordon. 

♦ Die Reproduzierbarkelt des Vorlaufs der Dicke von Schroibfeder zu Schrelbfe- 
der hat zunfichst + um erraicht. Mit der* eusgeliaferten Vorrichtung wurde so- 
ger eine Rsproduzlerbarke It von + 2 um erraicht. 

♦ Das sind Genaulgkaiten, die bai der Harstellung von Schreibfedern durch Wal- 
scen bisher nicht erraicht wurdon. Entsprechendo Genaulgkelten sind auch bei 
tsandfOmnigom Vormatarial fur andere profllierta Erzaugnlsse als Schrolbfodam 
erraichbar. 
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V Der grotie F^ortschritt can Genaurgkoi*, ^rvro5 ?A/:rY=rt m.nfrriaufn «»e>|>erJiClven *^Jf- ft « 
wand orreicMt. Ausgchond von einem an t>^ k^^sn, yyalzq^rtist let in ^Jp- « 

som die der Profllierung di«nendo Arbeitswetzo zu modmzieren. indom 
einem geoigneten zyllndrischen yNbschnitt versehon wire*, und e» eind die Wal- 
zenzapfen der beiden Walzen zor Verringerung dos Lagorspiels vorzuspan- 
nen z B ecir eine dor in der DEE-I2S -41 402 C2 offenbarten Weiaeri. Qem;&ii der 
OE 25 41 402 OS warden die Walzenzapfen der beiden Walzen nicht unm.ttal- 
toar voroespennt. sondern mlttelbar durch N/orspannen der Walzenzapfan von 
StQtzwalzen. wolche die beiden Walzen (auch els Arbeitawalzen be2e,chnet) 

at aber auch rn^glich, die boidon (Arbeit©-) Walzan unmittel- - 
^pannon. AU&erdem bendtiert man fvllttel. die nicht nuir ein schrlttwoi- 
, sfta \A5rscblaba^aondern et^ch oin echrittweiaea ZurQckhplep dee Metallban- 
des in.Schritten arlauben. die ungefahr so leng slnd wie/die-Schrltte bslm E£g,a— 
lis ,areri Das.Kann. wie echon erv^hnt oinfach dadurch gaachahan. da» man 
. s rv,ir»desteris dia arate Haspel. won richer das z^ profllfarenda Metallband ab- 

gewicKelt wird. mit elnerm Elaktromotor varaiaht. welcher slch nnit nir.reIoner.der 
Ganaulgkeit irt Schritten von der oewOnschten Uftnge steuorn ond .n der Dreh- 
richtung umateuern iafit. Das geechiaht vorzugswelsa mit einem Servomotor, 
walchar ainari inkremeritafan Drohgeber a^rfweist. der eine genace Featlegung 
20 der gewOnschten Schrittiange beim Ab^ckeln und, AufVickeln ermOgMcht. Bin 

Servomotor i»t normalerweise mit einem nachgeordnaton Gotriabo verbunden. 
Warm nachstehend von Servomotoren garadetwird, wird unteratallt, datt sio 
r,ormalerwelse ebenfalls mit einem nachoeordneten Getriabe verbunden alnd. 

Vorxugsweise wird auch die zweite Haspal. welche das profilierte ivietallband auf- 
25 wickelt, mit einem solchon Servomotor vorsohon. 

* Oas bat der. weiteren Vortell. daft durcb das Zusammanapiel der Servomoto- 
ren in alter. F*hasen. nicht ni-ir beim Egalisiaran. sondem auch beim Profllleren 
^nd beim Ruckholen dee Matallbandas a«_rf dlaaaa ein definiartar Zug auofloubl 
werder» Kenn. welcher das Erraichan eir.es gleichmafligan Vormaterials mit 
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gertngen Dickenscri^hkungen fc>ao.u£is£i ot!. 5>i 9 sftr # Zug GoUi^gHCrlpst ple^- , , 
blsi'bend seln unci oine gewisfie GrundzugkrAft ntcfit iinterdcli rettert , \*elch<# •' « 
bonnr* Herstallen von Schreibfadam z. 6. 500 ?*J betragen Ka*nn. Beim ^uruckho- 
lon zient deshalb dia ersto Haspel daa Matalfbaod mil grdttoror Kraft geg«n dta 
klclnoro ALifhaspelkraft der arwaiton Masoal. CXirch das Aufree=r»tart"ialtan einor 
mdglichst gleichblolbendon Grundzugkrart im Motalfbond in alien f»r»asan der 
Boarbeitung das Metallbandea erzlalt man oine verbesserta GlaicnmaSigkalt 
das gowalzten Vormaterials und vermeidet man das Auftroten oines Bandver- 
laufs. d_n.„ das Metallband verzietit sich nlchr. 

Ein woiterar Vorteil des Antriobs der Haspaln mlt Servomotoren bosteht darin. 
daQ der Bandvorschub und dar Antrleb dor baiden Walx«n so gut aufsinander 
abgestimmt warden KOnnan. da(3- andors aO beim Stand dar TocTinik anatelle 
eines korrtinuierlichon Antriebs dar Wa Izon aln diskontinuierlicnar Walzenan- 
trieb orfolgen kann. Insbosondera kann dia Geschwindig ke/t bai dar dar Ein- 
stlch der profilierlon Walzo In das rvtetallband erfolgt, auf dia Bandvorschubgo- 
scHwindigkeit go abgestimmt werdan. daC&. beim Einstachan kaina sabrupte Bo— 
schleunigung das Metallbandes erfolgt. Insbosondera kann das Einstachan 
dar profi 1 1 orton Walze in das Metallband zunachst boi langaamom Bondvor- ' 
schub und bei tangaamor Waizondrebung erfolgan, gefolgt von einer ba- 
schleunigten Bandvorschubbewegung und Walzondrehung. Dies 1st fOr das 
Erreichen von geringen Dickantoleranzan besondars vorteilnaft. 

Ein weiterer N/ortoll dar NXarwandung van Sarvomotoren zum Antrieb dar Has- 
paln besteht darin, daft besoridoro Bandspanneinrichtungen. wia sie im Stand 
dar Technik orforderlicn slnd, nicTit benotlgt warden. 

Ein vssf3tt&r~9&r Vorteil dar Verwendung: dar Sorvomotora n zum Antriob dar IHas- 
petn Das tan t darin. daQ. dar Bandvorachub durch aln programmierbaras alek- 
tronischea Steuargor^t sahr exakt auT dia Lange und t_aga dar profiliarten 
Bandabschnitte und auf dia Walzendrohung abgestimmt we r d o n kann. vor- 
zugsweisa auch auf dia vertikaie Varlagerung elner Walze. um insbesondere 
bai alnam dgrch zwei zylindrischo Walzenmantel odar 
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Das ZurOckholen des Metallbandes kann nfont nur durch ofne auf der einls»uf?u3ito 
des Walzspaltes angeordnete r-fatso<=H geschobon. sondem siucrtn dt_ir<sn e'ne al» 
Zanoen\/or^s<^u,bvorTl<=ntund ausgebildete Rackholvorrichtung. Dioee AuafOh- 
rungsform der Erfindung eignet slch beeonders fur das Beerfc>«=9iten kOrreror odor 
atolferer Bander, insbesondore fur das HorateJIon einea Vormaterialfi fijr Proofs. 
1st die Ruckinolvorrichtung eine Zangonvorschubeinrichtung. »<enn sfe darOber 
hjnaus benutzt werden. urn das Metallband vorzuscMleban unci dom Walzspalt 
zuzufuhren. 

Anstolle elner auf der Auslaufaeita'daa Walzapaltoa angaordnoten t-iosoel Kann 
a l 3 ziehvorriohtung fDr das beim Walzen aus dem Walzspalt auatretondo Band 
ebenfalla eine Zangonvorschubvorrichtung verwondet warden. Aucn dioce Aus- 
fOhrungsform eignet aich vor allem fur daa Bearbeiten kOrzorer odor steifarer 
Bflndar. 

Die Quetitet des arzeugten bandformigan Vormatarials w»rd gestolgert, wenn so- 
wrohl beim Walzren ala auoh beim Ruckholon d©6 Bandea in dlesom ein deflniertor 
JZIuo aufracht ernalten wlrd. wobol dieser gOnstig© Einfluri umao starkar auttritt. Je 
dl j nnor cJas Metaiiband ist. Aber <auc=n boi dickoron Bandem, wis ale z. B. /ur die 
Herstellung von Proofs verwendet werden, is* es vortailhafl, das Bend wanrend 
dAS Waljcens und Zuruckholens zwischen der ROckholvorrichtung und der Zieh- 
vorrichtung durch ein aufeinander eogestlmmtee Bewecjen dieser baiden Vorrich- 
tungen unter So^mnung aru halten und exakt zu fCihren. 

Die oprimaie Vorspannung, mlt welcher das Lageraplal der Walzen wsggespannt 
wird. kann fur den jeweiligan Anwendungsfall empirisch ermlttalt warden und 
bieibt dann for den Anwendungsfa I I konstant. Die Optimlerung erTolot vorzugawei- 
se so. dafi die irr» jeweiiigen Anwo ndu no. sfa 1 1 auftrotond© Dahnung des 
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Ocas Egalisieren des Motallbancies kann aber nioht our orfolgon. wenn oln profi- 
liertes Vormatorial horgeatel/t wird. sondem such fc>elnr-» Herstorion einor. nic^itpro- 
filrerten Vormaterials, wio as z.8. fCir Proofs vorwvondot wind. In diaeem Rail slnd 
die boidon Walzon ohnohin xylfndrLsch unci konnen in jsdar Stelfung zum Egali- 
sieren horangezogen warden, wenn das Walzgoruat eino das Egalisieren ermdfl- 
licnende Ausbrldung *-irat. durcn welcha dor EinfluQ. dos Spiels der Walzenzapfon 
in ihren Lagan vermindert wird. 



1 qT^ Welters Merkmale 
— L) schematlechen Zei 



und Vorteilo der Erflndung eroefcw»n sich auo den toeigeftigten 
chnungon . welcho AusfOhrungsbeispiela der Erflndung zeigan. 




Figur 1 zeigt eina toUweisa geschnitteno Seitonansicht einer Maschlne ge- 

mas der Erfindung-, 

FIgur 2 zeigt etna teilwalse geschnittene Vorderansicrrt der Maschina, 

Figur 3 zeigt. oinon gogonuber der Figur "I vargrd (ierten Ausschnitt aus der 

Maschlne, namlich den Haupttoll des WalzgarOstes der rviaseriine. 

Figur -* zeigt einen gogenubor der Figur 2 vorgroBerton Aussten.r»itt au9 der 

Maschlne, namlich das Walzgerust, die 

Flguren 1 O zoigen eirt Ablaufschema aines arsten mit der Mascl-»ine auafuhrba- 
ran Arbeitsvorfahrons. die 

Figuren 11-16 zelgen eln Ablaufschema aines zweiten mlt der Mascnine ausfuhr- 
baron Arbei ts varfahrens, die 

Figur 1*7" zeigt ein schamatischoa Diagramm zupi Durchftihren dar Erfindung 

rv»it zwei zyl indrischon W-alzen. die 
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WaJzon, und d*e 

Figur IS zoigt eine aogowandelte MoscMine a«*m£kfi dor Erflndung in oiner 

der Figur 1 entaproctianden Darstallung 

Einander entsprechenda Teile slnd in den Beispielon mit u bo re I n sti mmend en Bo- 
zugszahlen bazeichnet. 

Die in Figur 1 und Ffgur 2 dargestellto Maschine hat ain Fundament 1. auf w«J- 
onem in dar Mitt© ein »Walzgar£Jst 2 aufgebaut is*, vor welchem und hinter wel- 
chom jeweils aine Aufnahmeeinrichtung 3 und 4 fur cine Haspel 3 und O befastigt 
ist, walcha durch oinon elektrischen Servomotor 7 , & antroibbar i&t. 

In seitlichan Einbauteilen 9 und 9a des Walzgerusts aind zwoi Arbeitswalzen 11 
und 12, nachfolgend einfach als Walzen bezoichnot, golagort, welcho gemain- 
ocirn einen Waizspait 13 begranzen. Oberhalb der oberen Walza 12 und unter- 
halb de>r untoren Walze 1 1 1st jeweils eine im Uurchmessor grOBere Sttrtzwalzo 
1-4 bzw. 13 in Einbauteile 10 und 1 Oa eingebaut. Die Einbautaile 9. 9a dor /Xr- 
boitawalxen 1 1 und 12 sind jeweils in oinern Ausschnltt dor Einbauteile 1 0. 1Qa 
der StOtzwaizen 14. IS anoeordnat. Im unteren Einbautaii 9 befindon slch Jeweils 
zwor Kurze Hydraullkzyllnder 47. wolcTie auf daa obere Einbauteil 9a oinwlr- 

kcen und dazu dienen, eino bairn Walzen auftretende Biegung der Arboltswatzon 
11. 12 au9zugleichen. 

EIn zu bearbeitondes Metallband 1© Intuit von der Haspel S Oo-or- eine Llberlaufrol- 
la 17 ninweg In den Waizspalt 13 hinein, trltt aurch dieasn hrndurch und gelangt 
ut>«r eino waiter© Obariaufroll© 10 auf die zwoite Haspel &. welcho das im Walz- 
gerust 2 bearbaitate Metallband 16 aufwickolt. Zwisc^ien dem Waizspalt 13 und 
Oer zweiten Uberlaufrolla IS ist noon eine Einrichtung 19 zum XVbsaugen von 
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Dor Aufbau des Walzgerustes 2 1st oingahonder in dart FIguron 3 unci -4 dacg©- 
stoltt. Daraus erglbt SsicJ-t, deCS. die? boiden Walzen 1 1 und 12, deron Ourchmesser 
nur ungefiJhr 1/3 de3 Durcnmessers der Stutzwalzen 1 und 15 txsttrOort, mit ihron 
Walzenzapfen 20 und 21 in Rollonlagem 22 golagert sJnn Ein Walzenzapfen 21 
einer jeden dor boldon Walzen 1 1 und 12 1st uber »oin Rollonlagor 22 hinaus ver— 
langort und aJs Toil einer kardanischen Aufhangung 23 ausgebildet, we/ehe den 
Antriob der beidan Walzon 1 1 -und 12 jewel Is mJttels einer Kardanwell© 2-«* ermd©- 
licht. Ein die beiden Weizen 1 -1 und 12 uber die Kardanwol I on 2-A syncJ-iron an- 
trsibender Elektromotor ^11 1st in Figur 2 dargestelit. Er treibt die Walzon 1 1 und 
12 uber ein sich vorrweigondes Gstriabe en. Es ist aber auor-h mOglicn, die 

Walzen 1 1 und 12 durch zwei getrennte Motoron anzutreiben. wia anhond der F="i- 
■ gur 1 T besprochen wlrd. 

Die Stutzwalzen 1-4 und 1 S haben Walzenzapfen 26. welche in Rollenlagern 26 
der seitllchan Elnbauteile 10 und 10a grolagert sind. Die Walzenzapfen 25 sind 
Ober die Rollenlager 26 hinaus verlongert und stecken in Lagerschalen 27. von 
denen die Lagerscbalen der unteren StOtzwalze 1 -A mit dem Fundament 1 ver— 
spannt sind, w^anrend die Lagerscfialen 27 dor oboron Stutzwalza IS mit einer 
danjber enQeordnoten Traverse 2-8 verspsnnt sand. Doa V«r3pnnn©n gescnieht 
Jewells mit einer von der Lagorschalo 27 euscjenenden Gewlndestange 29. au* 
welcher ein Satz Tellorfedern 30 angeordnet Ist. der durch eine Mutter 31 ge- 
spannt wird. Das ist nur oberhalb der Tre verse 28 dargestelit, am Fundarnont 1 
a Der In gleioher Weise vorgesehan. Durch dlese Vorspennuno wird das Lager- 
spiel der StOtzwalzen 1-4- und 1 S und damlt dessen Einflua auf die Abyyeichungen 
der Dicke dea gewalzten Metallbandee von seiner Solldlcko verkJeinert. Demit er- 
relchon die Walzon 1 1 und 12 ebanso wie die Stutzwalzen i und IS eine Rund- 
laufgenauigkeit von 1 pm. 
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doln 32 und 33 orzougt. walche von oben her caa-rf cite Tnaverse 28 un4f auf diesLae 
gorschalen 27 dracKen und Jewells durch einen*elaeneW * ooen* su# oern Walzfle-» 
rust 2 angeordneten, EJektromotor 3-* (aio+io Flgur 1 ) artgetrieben werden. dle- 
S a em Zweck haben baide Motoren 3-4 sine als Rltzei ausgebiWeto troibendo Welle 
49, daren Zahne jeweila mit olnom Zahnrad SO kammen. Die belden Zahnrader 
SO stnd drarifeat auf der einen Splndel 32 unci auf dor anderen Spindel 33 tx»fo- 
stigt. Die geeigneto VorapannunQ des Walzgoriistes wird ompiriach aus der Deh- 
nung des Walrgerustes im joweiligen AiT\A^endur>g3faU ermittelt und so elnoastallt, 
1p dafi die Dehnung Kompenalert vylrd. Nfach diosor \/orelnstellunQ arboltet cfie» erfin- 
dungsgemfl tie Maschlna folgendermaRen: 

Das zu boarbaftende MetaJlhend -1©,wlrd. von*dar ersten Haspal S aooe^ollt. durcri 
den Walzspalt 13 hindurcho«**ahrt, toils zur zweiten Haspal © gezogen und.auf die- 
ser befeetigt. 

■n s Die ersta, untere Walze 1 1 hat eine zylindrische IVIciotolf liict-ics 1 1 . Die zwelte, 

obere Walzo 12 hat eine Mantelflache C^iQ-^r S> mit einem profllierten Abachnrtt 
35, Avelcher io Urhfangarichtung dor Walze 12 gemessan eine Ufinge l_1 hat. und 
elnen zylindriacrien Abschnitt 3©, Welchor In Umfangsrichtung der Walze 12 ge- 
messsen eine Liingo l_2 hat, beide voneinander getrennt dtircri zwei Freisparun- 

20 gen 37 33. Der zylindrische Abachnltt 3© der Mantelflache he* den grdfJten 

Abstand von der Achse der zweiten Walze 12. die Frolsparungen 37 und 38 ha- 
hen den kieinaten Abstand von der Achse der zweiten Wafze 12. Der profiMert© 
Abschnitt 35 der Mantelflache hat eine Kontur. deren Verlauf in Umfangsrichtung 
abgestimmt Jst auf den Langsverlauf der Dicke der Schreibfeder. die aus dem 
25 Metallband IS schlleOlich hergeataJIt werden soli. 

In den Figuren S his 1© is* die erste, untere Walze 1 1. welche zylindrlsch ist. nur 
teilweise dargestellt. 
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Oh& Beart>ojtur70 dos fJ^BW I band as 1 O Q*i^rt AC ^aj-nj? * <£ei^*in # <5e^0|llspnen* df»rj * 
tH3idon Maepeln 5 und 6 gospannto MatallbandtdertzyriAdrlGc^e Ateactinm 36 <*er« 
zweiton Walze ."12 elnsticfit, und zwar bei lanoatsmeA". -=Ajf* & j o' tJrrrf a r^gs 0 <?^»cJn wi rf 
digKeit des ziylindrt »<=r»en Abschnitta 36 angopafttor Vorschubgoschwindigkelt das 
Metaf Ibandes 16. DJese Einstichphafie is-t in Figur 5 dargostellt. jodocn niont maG- 
stabllch. sondern mit Obortriobon dick dargastontom Metal Iband IS. Im weiteren 
Vorlauf der Figuron 6 bis 1© sind auch dlo Stichabnahman dea Metallbandos 
dur«=n den Walzvorgang ubetrfeben dargestallt, um dan Walzvorgang dautti «=r>eir- 
warden z.u lassen. Dear :zylindris<=rie Absol-inltt 38 rollt auf dam Motallband 16 ab 
und vormindort dessen Dicke dabel typiscM von 0,66 mm auf 0,60 mm urrtar 
gleicKzeitiger Egalisierung der Dicko. Das Enda des Egalislorscfirlttes ist in Figur 
S dargestallt Day Metaflband 36 gelangt jetzt aus dem ElnQrifT doa zylindrfscrten 
Abs<H-»ni*t» 36 der zwoitan Walze 12, welcho sich noch ein StOckchan waiter 
draht, tola* die Fralaparung 37 dem Matatlband 16 zugewandt 1st. Vorzugaweiso 
bei stiligaaetzten Welzon 1 1. 12 wird daa Motallband 16 nun durch UmBtouarn 
der beiden Servomotoren 7" und 6 zurOckgaholt, und zwzsr um olno Lange, walcho 
grdftar als L_1 . aber Kleiner els l_2 1st; L2 ist die Lange. auf welcMer des MetaJIband 
16 egaliaiert wurde. Die Lange, um wolche dae Motallband 16 zuruckgeholt wird. 
wird so gowahlt. daG im nachsten 3<=nritt (Figur 7"). wenn die Bewegung dor Wal- 
zen 1 1 und 12 und die Vorschubbowegung dee Metallbandes 1© emeut geatartet 
warden , der profilierte Abschnitt 35 der Walzo 12, welcher die auf die Schreibfe- 
dern abgeatimmte Kontur aufWeist. unmittalbar nacb dem Beginn des egallslerten 
Abscrinittes dee Matallbandes 16 in diason einatlcht (Figur 7") Oder geringfQQiQ. 
z. B. 2 mm. dahinter. Wef-irend die Frelsparung 37 dem Metallband 1© zugewandt 
ist, wird durch Verdrenen der Spindoln 32 und. 33 die obere, zweita Walze 12 um 
eln aoichos Maft nec=n unten vsrlagert, dafl mit dem ale nSchstes in des Motall- 
band 16 ainstechandon profilierten Abacrinitt 35 der Walze 12 die g«wOneohte 
Einstichtiefe erreicht wird. Bei weiterer Drehung der zweitan Walze 12 und darauf 
abgestimmtem Vorachub des Metallbandes 16 mlttels der zweiton Naspel 6 wird 
mit dem profiliarten Abschnitt 35 des fOr die Schreibfedor voro««er-iene F*rofil in 
den egalisiertan Abscbnitt des Matallbandes 16 gewafzt (Figuron 7* und S>. Figur 



*• 
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»'Ot den Endponkt dos Prorilierwa^(>nf1«^ * ^rjv£r!5^£ in*^er£-i^e*r|i A^stancl vo^ 
dem tndo doc egalisierten Abschnittes auf dessori Nivwsou. fc*<=»i fortsch«»iterKrier« • 
Drohung der oberen Walzo 12 1st doron f=reio|4oruf*g feoM Vlotal ft^arfd 1© zA^o- * 

wandt. In diosor Phaso wtrd dlo obar© Walze 12 durch Vordrehcn der Spindeln 
32 unci 33 wiedor nach obon verlagert. so dof3. die fQr den folgenden Egali9/er- 
walzacrtritt orfordorlic^e Hone does Walzspaltes 1 3 aingastellt wird. Die Lage dor 
Freisparung 33 zwischon dem proflliarten Ab schn itt 35 und dem zyHndriscJion Ab- 
schnitt 30 dor zwaiton Walze 1 2 und dio Positionierung das Metallbandes 1 © im 
Waizspalt 13 mitteis dor Sorvomotoren "7" und 3 dor Haspeln © und © wird so auf- 
oinander abgestimmt. daft dor nachsto Einstich des zylindrlschen Abschnitts 3© 
in eJnem klelnan, etwa 2 mm betragenden Abstand hinter dorr* Ende des zuvor 
egaJJsierten Abschnlttes des Metallbandes -|© orfolgt (Figur Q>>„ womit ein weiterer 
Egalislerscnrltt, wie in den-Flguren 9 und 10 dargeatellt, elngeleitet wird. 

Wahrend das Egalisierena. Profilierons und ZurOckholens sorgen die Servomoto- 
ron Q und 9 fur oino mogjicrist gleicnmaGige Zugspannung im Matallband 1©. 

Doa In den Flguren 1 1 bio 1© dargeataltte AusfOhrungsbetsplel unterschaidet eich 
von dem in don Figuren 5 bis 10 dargestellten Ausfuhrungsbelupiel darln. daQ die 
obor « Welze 12 nlcht nur mil 2 Umfangsabschnitten, sondom mlt 3 Umfangaab- 
scnnitten 35, 3© und -*0. welohe durch Fralaparungen 37. 33 und 39 vonelnander 
getrennt sind, ouT das zu bearbeitende Motallband 1© ainwirkt. Oes dafur vorgo- 
sehene Waizgertist 2 not donselban Aufbau, wie ear in den Figuren 1 bio darge- 
stellt ist, mlt d«r MaGgabe, doU ala obere Walze 12 dio in don Flguren 1 1 bis. 1© 
dargeslellte Walze 12 aingesetzt 1st. 

Der Abschnitt 36 lot zylindriscb, wohlngogen die beiden Abschnltte 3© und -<*0 eln 
niobt - zyllndrisches ProfJl noben. Wie im Beispiel der Flguren s bis 10 not dor zy- 
lindrisehe Abschnitt 3© durchgehend don grofttan Abstand von dor AchOe der 
Walze 1 ws*s vorteilhaft 1st, wonn 00 do rum gent, den zyllndriechen Abschnitt, 
woloher dem Egalisleren diont, nach Bedarf nachzuschleifen. 
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Oss In den Flguren 1 1 tols 1© dergsstollte >%*-t>eite\/oa»rohrten en*3p>ri<»ht «=le«~r» In c^pn m 
Figuron S fc>is 1 O dargeste I Iton Arboltsverfahron Vnit: A©r # 6VsoMlorhefl* data, nacrf • 
dem Egallsieren dar betrefTonde Abschnltt dos Metollbandos 16 nlcht in einom 
einzigan, sonderr> in zwei aufoinandorfolgendon Walzschritten proTWIert wlrd. zwi- 
schon denen daa Metallband 1© noch einmal zuruckgeholt wird. 

Figur t "I zaigt analog dor Figur S dos Elnstochon des zylindrlschen Atoscnnittes 
36 dor Walze 12 in das Mots likened 16. Figur 12 zaiot analog dor Figur S das En- 
do des Egallslerwalzschrlttes. Durch Weiterdrehen dor oberen Walze 12 gelongt 
d-=is MetaJIband IS aus deren Eingrlff unci Ronn durch die Haspel S zuruckgeholt 
worden . Wahrend dieser Phoso wird die obere Walze 12 rolttels der Spindeln 32 
und 33 nach unten verlagort. um die Mono des Walzspaltos 13 fOr don nachfol- 
gendon orsten Profilierwalzgang ainzustellen. desson Beginn In Figur 13 darge- 
stallt 1st. Figur 13 entspricht dor Figur "7 und zaigt das Einstechen des orsten 
njcht zylindrischen. profilierten Abschnlttas 35 dor Walze 12. Figur 1 entspricht 
dor Figur Q und zeigt dos Endedejs ersten Profllierwalzechrittes. 

Beim Weiterdrehen der Walze 12 gelangt das Matalfband 16 omout aus dessen 
Eingriff heraus und in dreser Phase, wahrond dio Freisparung 39 dom Metallband 
is zugewsndt ist. wird diosos ein welfares IX/lol zuruckgaholt und durch.Betatigen 
der Spindeln 32 und 33 dor Walzspalt 13 f(lr don zwaiten.Profiliorwalzschrln ein- 
gastelH, dessen Beginn mit dom Einstechen dos profilierten Umfangsabschnittes 
40 in Figur IS dargestellt ist. 

Figur IS zeigt dos Ende dos zwelten Pro/ilieruvalzscrtrlttes. Durch Weiterdrehen 
der Waljze 12 wird dos Metallband 1© erneut froi und Kenn fur dos Egallsieren im 
nachfolgenden Qondopscnnitt positioniert wordon. untor gleichzeitiger Einstellung 
der fur dos Egallsieren vorgosehenen Mo-he des Walzspaltes 1 3. Es wiederholt 
sich dann die in don Figuren 1 1 bis 1S dargeste) I te Schrittfolge. 
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wafzsc*-iritt erziolt warden Kann. 

Dlo Erfindung kann auch mit mertr als zwei Profilierwalzscnritten durchgofdhrt 
werden. Urn d(o ertordesrlicrio Anzahl von Umfangsabschoitten unterbringen z«j 
kOnnen. welche em Walzvorgang toilnohmon. Kann der Durcrimossor der Welze 
122 riser* Bedarf vergrdGert werden. 

Es ist auch mdcjllch. zusatzlich odor an Stelle sines Egalisierwalzschrittes einen 
Reduzierwalzschritt vorzusohon. in welchem die Dick© des Metallbandes 1© ab- 
schnittaweise zu ndchst gleichmfl ttig verm inde rt wi rd, bevor sle in einem spateren 
Walzochritt profJIiert wird. 

Es ist aiich mdglich, des Metallband 16 neon Bodarf beldseitig zui profllloron. In 
diesem Fall wird els untera Walze 11 anstelle olnor zylindrischen Walze aine 
Wa,zo olngesetzt. welche sudor einem Oder mohreron zylindrlschen Abacbnitten 
in ahnlichor Welse wie'dla Obere Walze einen odor mehrere profilierte Abachnitte 
riet. wolche duron Freisparungen vonelnander getronnt sind. Wenn, wie oevor- 
zu 9t. die ooi'den Walzon 1 1 und 12 getronnt antreibbar sind. Ronnsn sie fOr viel- 
faltige Profllieraufgaben eingeaetzt werden. So kann bei getrenntom Antrieb der 
Walzen 1 1 und 12 immer dafur gasorgt werden. des eln zyllndrischer Abschnitt 
dor einen Walze beim Waf^vorgang mit einem beliobigen &rtClor&rt Abschnitt dor 
gegenGberl iogenden Walze zusammenerbeitet. unabhflngig davon, wis die Abfol- 
Qe der Abechnitte auf der jeweiligen Walze gewarift 1st, 

Die Erfindung ist nicht nur anwondo^ar auf Herstellen von Vormaterial f*ir Schroib- 
redern, sondem a«_jcn fur des Hersteiien enderer bandfOrmlgor Vormaterialien, 
we/oho in regelmallig wiadorkehrendon Abschnitton profiliert slnd. z. B. zur 
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Fwour 17" zelgt ih einem schomatlschen Diooramm. wie die Sen/omotoren 7" und 8 
der t>oiden Hasp«ln 5- unci 6. voriugswolse ebenfalla als Sorvornoioron ausgobii- 
doto Elektromotoran «**1 und -*2. fOr den Antrieb der boiden Wateen 1 1 und 12, 
sowie die boklen Motoron 34. oei welchon as sich vorzugsweisa ebenfalls um 
Servomotoren mlt nachgoordnotem GotriobG 34a handelt und mit welchon mittels 
der Spindein 33 und 32 die ober© Walze 12 vorlagert werdon kann. Qber ein ein- 
neitlicrhes elektronlsO-iea Stauergerat <<*3 miteinander vorknUpft sind. Damit Kon- 
nen In Abhdngigkoit \/on olner dem Steuargarat --43 vorgo©eoenen und vorzuga- 
weise in digitalor Form gespeichartan F^rori ffonm , welcfx» In das Metollband 16 0e- 
wa/zt warden soil, durch Stouorn der Sorvomotoron T und S dor Vorschub des 
Metallbandas 16 bairn Walzen und balm RQckhoien gestauert, darauf abgestimmt 
die Walzen "1 "» und 12 godroht, angohalten und gsaebananfalla zunQckgedreht 
und in Abhanglgkeit vorti Vorschub dos Matallbandes 16 und der In de^ Stauar- 
9«rat 43 elnflQQabenen Profilform dla Walze 12 durch Botatlgon dor Motoren 3-4 
variagort warden. Dabol warden die aktuollon Posltlonan jawails durch ir-ihur&mon- 
talo Drohgobor an das Steuergarat 43 zuruckgemoldot. Oiaaa Drehgabor sind 
Bestandteil der Servomotoren 7 . Q. 41 und 42. Zwiachan den Spindetn 32 und 33 
und den belden Servomotoren 3-* 1st Jewells ein (nkremontaler Drahgeber 44 bai- 
spieihaft gosondert dargestetlt 

Figur is zolgt zwei zylindrlacha Walzen 1 1 und 12. von denen die obore Walze 
12 einen radialen. achsparalleien Einschnitt 45 hot. urn eine Raferanz fur die 
Drehwinkellage diesar Walze 12 z» gcwlnnon. For den F^ell, daQ die opera Walze 
12 einen nicht-zylindrlschan Umfangaabachnllt hat. wie in den vorhorgahanden 
Beispielen dargestallt. kann eine Verlagerung der oberen Walze 12 wahrend des 
Walzens antfallon; sie wOrde dann bedarfaweise nur zwischen den elnzelnen 
Waizschrittan stattfindon. 
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softwe^aRig irrr Stouergorm ab e a,agt werder, Q^r^^licSn ist tletr^hr euih I 
elno rne<^s«-.reohe KurvonBtouarun© mil HfiKo einer rWit *ferW ftfe^dvof syn-*» 
<=*~»ron laufonden Kurvanscheibe mOglichl 

IVTit dem in *=i 0 Ljr 16 d«r 0 «stelJten Walzgertist kann auch ein Vormaterial fOr 
Proofs **** b«spnders hvohver Oborfiachengute heroesteilt werdcn. ZweckmaBiger- 
WGlse <>fc>^r« Walzra IS den radialan, achsparalleion Einschnitt in diasem 

l^all nicht ocder nicht uber ilire voile LSnga, sondern nur an oinem ihrer Randor. 
was 9en °9 t - • jr " absolute Raforenz fCJr die DrehwInkelJage dioser Walze 12 

gewinnen. Es sei zr.B. angenommen, datt der Umfang derWaJzen 1 1 und 12 
so ai^f den Durenrriesser von herzustelienden Proofs atogestirnmt istf daa a us ai- 
rier Lenge de»» Vomnatarials, welche.dem Unnfang.der Walzen 1 1 und 12 giaich 
is*, seorts Proofs hintoreinandor aufigestanzt worden Ronnen. -Deswegen wird die 
We, fzenoberfiache in secha gteiche Umfangaabachnitta eingatallt I fc>i» VI. DamH 
Kann d a8 erfmdungg 0 ematie Verfahran z.B. so durchgafOhrt worden: JZci Anfang 
1st die Mantblflache der baldemWalzen 1 1 und 12 auf Spiegalhoctnglanz galappt 
Es sei engenommen. daftjader Abschnitt des Matallbandas 16 (n einer Lange 
der ungofahr l/G^des Umfangs der Watzen 1 1 und 1 2 antapricht, in drei Wate- 
SChritten fertiggawalzt wird. Do 2 u wind ein erster Bandabschnitt zwir.chen den 
Umfangaabschnitten I gewalzt. der Walzapalt 1 3 geoffnot. des Matallband 16 um 
den gewalzten Aoscnnirt ruruckgeholt, zwisonan den Abschnltton I erne^t ge- 
wa,2t ' zwe,te<s ^urockgaholt und dann zwi S ch«n den Abscnnitten II tertig 




Der zwaita Abschnitt des Matallbandes 16 wird im ersten Walxachritt zwlscha. 
den Umfangsabscbnittan I gewalzt, zurQckgahoit. iro zwaitan Watzachritt zwi- 
Schon <=, «*° Umfangsabschnltten II gowaizt, zuruckgeholt und irn driltan Walz- 
&chritt zwischan den Umfangsabschnltten III fartig gewalzt. 
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Der dritto AbGchnitt ^^MotallbciricJo j Jo'W.r^ "rj^ ^'rate g%/V^^^^^-ftt*zwV*choJi c £*£» * 
Umfangdebscrtnittan II gewelzt. dann zuruckgteho»t, Irrf zvveiten Waf2;8<5hritt z*vi-« • • 
schon don Umfangsabschnittan Ml gewalzt, zurticftgeTToft uocf lm cfiltten Walz- " * * 
schrltt zwischen dsn Umfangsabschnitten IV gewalxt. 

Dor viorte Abschnitt des. Metallbandos 1© wird im arston Walzschritt zwischen 
dan l^nrTfangsabschnitten III gewalzt. dann zurOckgehoJt, im zweitan Walzschritt 
zwischon den Umfahflsabschnitten IV gewalzt, zurOckgeholt und lm letzton Walz- 
schritt zwischon den U mfangsabschnittan \Z" gewalzt. 

Der funfte Abschnitt des Metallbandes 16 wind im arsten Walzschritt zwischon 
den Unrrf angsahschn itton IV gewalzt. zurOckgeholt. dann im zwelten Walzschritt ' 
zwfschen den Umfangsabschnitten V gewalzt. zurOckgeholt und im letzton Walz- 
schritt zwlscnan de«-t Umfangsabschnitten >✓! gewalzt. 

Oreser Zyklua kann ©ich wioderholen, i&oienge die darn It erzielbara Oberftachon- 
gdte den gosteliten <Anfo rdert-ingen genOgt. Wle viola Zyklen erfordorlich sind, um 
eirvo gewunsctito OoerflachengCite zu erhalton, kann durch Vorvarsuche ermittelt 
word en. Es l^st aber auch m«Sgllch. zwischon dem Walzspalt 1 3 auf dor etnen Sei- 
te und der zwoiten Haspal & auT dor anderon Seite ein DickenmoQgerat vorzuse- 
hen. welches die Dicka des aus dam Walzspalt 13 austretenden Metallbandes 1 G 
nnittt. Ein colchcs DIckenmeQgerat SI is* in Figur 17 schematJach oingezeichnet 
und in Figur IS konkreter dargastellt. Der- Aufoau des Oickenmeagerates SI 1st 
Stand dor Technik. Es kann slch urn ein MaQgerat mit etnem mocManlGchen 
Taslkopf mit Dlamantspitze handoln. dossen Auslenkung alaktrisch abgegriffan 
wird. Oder um ein Gerat, welches die Bonddicka beruhrungslos mit Milfe von 
Rpnlgenstrahlon mi tit. indem deren Schwachung boim Durchtritt durch das Band 
gemessen wird. Ein solches Dlckenmoftgerat 51 kann. wie in Figur 1 T dargestolU, 
Bestandteil eines Rogoikreisos sein, in welchem es den istwert der Banddicke er- 
mittelt. diesen dam olaktronischen Steuergerat -*3 als Eingangswert eingibt, wel- 
ches den Istwert mit etnero vorgogaoenen Sollwert vorgleicht und deraus ein 
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Jung des Walzspaftes 13 bewirkon • • • •' • • C ••• 
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Figur zeigrt ein gegenOber den Figuron 1 bis -4- abgewandoltos Au sfuh rung s- 

beispiel. unterscheidet 3*ch von dem Ausfufirungsbeispiel der Figuron -I bia 4 

dadurch. dali anstelle von Haspeln S und © Zangenvorschubolnrichtungen 52 
und S3 vorgesehen sind. Diese AusfQhrungafomn eignet sich besonders fur Ruj-- 
zoro Oder dicker© Metallbflrtder 1©. welcho nicht so Jeicnt gewickelt werddn Kon- 
n©n. Diese AusfCihrungeform oignet sich Insbesondere fur das Horstellen eines 
Vormaterials fur Proofs in Ldngen von z.Q. einigon Metern. 

Die Zanganvor&chubeinrichtungen 52 und S3 haben einen Schlitten 56, 57. wel- 
cber mittols eines Servomotors 5-**. 55 in waagereohter Richtung dem Walzspalt 
13 angenahort und von ihm entfomt worden kann. 2Tu diosom ZwocK ist an der 
Untersaite des Scfiiittons 56, ST7 ©ine schwalbenschwanzfdrmig© Feeler S3 vorge- 
sehen, welche in eine dazu paasende schwalbensctiwanzforrnige Nut 59, SO ein- 
groift, welche en einem Anaatzteil ©1, ©2 des Waizgerustes 2 ausgebildet 1st. 
Durch den Eingrrff von-Nut 59. SO und Fader 5© wtrd efne gon^uo Waagereeht- 
fuhrung der Schlitten 5©, 57 errelcht. Andere Arten der Fuhrung sind mooHcn. Auf 
Jedem Schlitten 5©. 57 befindet sich eln starr mit dem Schlitten bafestlgter unterer 
©eckcen ©3 und ein oboror BacKen ©-a. dessen Abstand vom unteren Backen ver- 
anderlich 1st. vorzugsweise mittels eines Druckmittelzy li ndera. <Zwfschen den bei- 
den Backen ©3 und ©-*, wolche eine Zange Oder KJemme bilden, wird das IVIetall- 
band 1© hindLrrchgofQhrt und nach Bedarf olngespannt. Die Zangenvorschubein- 
richtung©n 52 und S3 Konnen einzoln aber auch gemeinsam aufelnander abge- 
stimmt betatigt und verschoben worden. Im zweiten Faile 1st es mdglich. sowonl 
beim We laien als auch beim Zurockholen In dem zwischen den beiden Zangen- 
vorschubelnrichtungen 52 und S3 eingeapannten Abschnltt des Metallbandes 1© 
eine definierte Zugspannung aufrechtzuarhalten. 



*• 
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Dle t>«lc»^r-. z^nganvoHlhubeinrichturtyart'Sk iintJ sl,»d, >^^r #=P6*jr -1*0 4^S9 e r • « 

stellt. dem Wal^spalt 13 benachbart angeordn^t. ><r* cj£r A^oufstlt^ dfe« Wate-- 
3paltoo -| 3 ist in der Walzrlchtung au* die Zangenvorschubelnrichtung S3 folQond 
dio ElnHchtung -t Q Z um Absaugen von WalzOl angeordnet, an welche sicr» ein 
Dickenmettgarat SI anschlieBt. welche die Dicke dea gowalzton Metallbandes IS 
ml* elnem Tastkopf Oder- bardhrungeios erfaBt und meldet, so dafe bei Atowe* 
oen von de«- gewDnschtsn Dicka steuemd odar regelnd olngegrfffon warden 
um die Hone des Walzspaltes 1 3 in gaeignetar Weise verSndern. 
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1 - Verfahron zum f-*<E»rs»«ll«=»n olnos bandfOrmlgen Vormaterials aus A/letall mitt el 3 
Wal ^n (I1 r 12) eines WaizgerQstos (2), welohe einen Walzspalt (13) oe- 
grsnzen, 

dadurch gekonnzoiohnet, daa daa Motallbond (1G) in aufeinanderfolgandan 
Abschnltten zwlschen densolben zwoi WaJ^en (11, 12) jewefls in zwei Oder 
mehr ats zwei Walzschritten gewalzt wi rd, 

wojzlv de-e Metellfc>and (16) zwischen je zwoi aufainandertblgenden Walzfiohrit- 
ten zuruckgoholt und dann dor zurtickgeholtG Abschnitt de^ Motallbandos 
(16) ©mout gewalzt wird. 

2 - VQrfahren.nach Ansprucb 1 . dadurch gekonn^eichnat, daCS. die zuruckgehof- 
ton AtosoMi-iltte des Metailband©» (16) kiirzer, hflchstens halb 30 Lang, wie der 
Umfang der Walzen (11. 12) gewdhlt warden. 

a. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch gokonnzoichnot. d*af3. beida 
Walzon (11. 12) zyiindrtsch gawahlt werdan. 




Verfahren nach Anspruch 1, 2 Oder 3. dadurch gekenruoichnot, daii 
letzte Walzschritt in einem Jeden der zuruckgaholten Abschmtto des MotalJ- 
t>andes» (1©) zwlschan solchen Umfangaabechnitten der balden Walzen (i i. 
12) ortofgt. wolcho in dem Oder den vorhergehenden Walzschritten noon nlcht 
st-rf den betreff«anden Abschnitt des Metallbandes O Q) singowlrkt haben. 

Verfahren nach Anspruch -4. dadurch gekennzeichnet, daQ des schrittweise 
wiederholto Walzen des batraffenden Atoachnittes des Metallbandes (16) so 
durchgefuhrt wird, daQ. von dsn Umfangsabachnltten der beiden Welzen <1 1 . 
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12), wolche ouf d^patrefrendenfA&^in^^VMet^ttbai^PiCli)) eyrwir>|ei^ * J 
dor im eraterv Watzschritt auf dan betroffonben •Absfchnitt , dos A/lot at I Iband^d • • « 
(16) elnwlrkendo UiTnrf»no»aoeohnj*t der ba»d«nWal2en ** *1 . 1 ^V<* le'gr&Ate* * * * 
Anzahl und dor im leteten Walzschritt auf den betrefTondon Atoschnilt das IVTo- 
tallbandes (16) einwirkonda U mf angsabschnitt der Walzen (11. 12) die ge- 
rlngste Anzahl an War^scTiritten ausgofohrt haben. 

©. Verfari re*n nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnot. <Ja r3. ala die geringete 
Anzahl Null gewahlt wird. 

T. Verfahreh nach AnsprucJ-i S odor Q, dadurch gekonnzalchnet, daQ. die . 

MantoffiacMe der balden Walzen (1 1 . 12) rum Wtederharstellan der ursprUng- 
llchen OberflflchongGte nachbearbertat wird. wenn ihre Umfangsabsdinitta. 
mi* welchan die geringsta Anzahl von Walzschrltten durchgafOhrt wurden. el— 
no vorgegebene Anzahl won WaJxschritton erroicht haban. 

©- Verfahren nncM Anspruch 7". dadurch gekennzeichnot, daQ die vorgogebone 
Anzahl von Walzschrittan auf die go\Aajnschto Oberflacbengute ded bandfOr- 
migan Vormaterials abgestimmt wird. 

Verfahren nach elnem der vorstehenden AnsprOche. dadurch gekannzeich- 
net. dafl das Metallband (16) durch das Walzen rugleich ogalisiert wird. 

10. Verfahran neoh einom der vorstehendan Anjaprucha. dadunsh gaksrtnzaich- 
ne*. da/2 aus dem Vormaterial Proofs rcir Munzen und Madaillan hergestellt 
worden. 
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1 1 - Vorfahren nech Anspruch 1. dadu.^o ~w~^*r^&iol^e*,"*Js]»> i&r4 Me,rs1^*lJeriJ J * 
olneo bandformjgen Vormatorials mit oinerfi f^rofil. t^erJohfes in^ufeiAandeffo*. • • 
gender, Abschnitten d«<» Vormatorials wi o d*Wr ke hrtT *e i*n wilzgerOat ?2) v«m-- # * ** 
wondot wind, in welchem die HAhe des Walzspaltes (13) vorandertich »st„ unci 
S d^iO. dcas Metallband (16) mit seinen zu profllierenden Abschnlttan wiederholt 

in Schritten von vorgegebenen Langen (21) durch den Walzspalt (13) gefOhrt 
wired, bis in den betreffenden Abschnitten doss Metaribandes (16) die "Tloro des 
yowunschten f=»rofils des Vormaterials erreicht 1st. 

12 - Varfahren neoh Ansprucn "1 "I . dadurch gekennzelchnet daQ in zwei odor 
1 ° mehr els zwei Walz&chritten jewells ein Profil in den zurDckgeholton Abschnitt 

des Metallbandes (16).gewalzt wird. 

13. Varfahren neon Anspruch 1 1 odor 1 2, dadurch. gekennzelchnet, defi des 
F»rof7l von oben her in des Metaltband (16) gewalzt wird. 

1-*. Vef-Tahrenonech Anspruch f 1 oder 12, dadurch gakenhzelbhnet daO. das 
1 S F=»ro#il von untan her In des Metaflband (1G) gewalzt wird. 

1 s - Verfahren nech Anspruch 11 Oder 12. dadurch gekennzeichn«t. daS vcm 
ooen her und von unten her ein Profil in des MetaMband (16) gewalzt wird. 

1 e - Verfahren nech elnem der Anspruche 1 1 bis IS. dadurch gekennzeiohnet, 

datt des Metallband (18) in elnem arsten Walzschritt nt-r in seiner Dlcke redu- 
ziart. aber nooh nicht profiliert wird. 
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17. Verfahren nach Ai^P&ch 1 €>. dad-v,rf=r<s f?*»tWr 1 Lrj=2^i^t,%e4. d^^b&s£ M^t4 nt ^ r ^ c ^* ml 11 
(IS) In dem ersten Walzschritt eoGJlalort wird. ••• • • • » ••• 

• • •••• ••• • • 

10. Vartahren nach Anspruch IS Oder "IT", dadurch gekennzwichnet, daHauf den 
ReduzianA^alzschritt ein odar mehrore Protll ierwalzschrltte zwiechen densel- 
t^on beiden Walzen (11. 12) folgen. 

19. Verfahren nach Anspruch IS. 17* Oder 1 Q, dadurch gekennzalchnat, da£& die* 
Liingo CI— 2) dos Reduzlerwalzschrittes grdUer als die LQnge <l_1 > das sis nach- 
stes anschile&enden Profiliorwal^rschrittas 1st. 

20. Verfahren nacn einem dor AnaprOche 1 S his 19. dadurch gakannzaichr»a«» 
dafl das Metaltband (16) nach dam Reduzierwalzschritt um eine Ldnge zu~ 
rtjckgeholt wird. wolcHe kleinor l&t sis dfa Lange (t_2> «tes Roduziorwalzscnrit- 
tes und grdfier rst als dia i_ango (L1 ) als ndchstes anschlieflendon F»rofl- 

I ierwarzschrittoa in demselben /Xfc>s<=hn itt des Metallbandes (16). 

21 . Verfahren nach oinem cl«r AneprOcho "1 "1 his 20, gakennzoichnet durch die 
Verwendung eines WelzgarOstes C2) . in wolchom wenigstons oine dor balden 
Walzen (12) in ihrer Mantelfiache einen profiliorton Abschnltt (35. 40) mit ef- 
nar Kontur hat. walcha zusammon mit dor Kontur dar andaran Walza ( 1 1 ) dan 
Watzspalt (13) bogronzt 

22. Verfahren nach Anspruch 2 1 . dadurch galea nnzalchnvt. da& vor dem Wal- 
zen chinas Profile das Metallband (IS) im Walzspalt (13) zwischen denselben 
Walzan (11. 12) zunachst In Scshritten van einor l_i»ng«* (t_2). wolche dia Lttn- 
ga (I— 1 ) das erston Profi Iwalzacnrittes nlcht unterschreitet. unter mflBiger Ab- 
nshma so Inor Dicke egalisiert, danach um a I nan Schritt von mindastens der 
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Lango (L1) des ereten Profilwalzsft^ii itl*L**J »jnd WJc^tewstder 2»>ft^5»t«»n ^-^pgp • 
(l_2) zuhjckgeholt und danach in den zurtJckgohoUerj xvfc>&chHritt deAj^etfcall-» •• 
bandes (16) dae Profll gowalxt wird, 

und da(& die Walzen (12) zum EgalLsioren des Maiallbandas (1«) a,jr lhref 
Mantelflactne elnen zylindhacMen Umfangsabschnltt (36) hetoen. welcher Q9 f 
von clerk sine nioht zyiindrlscha Kontur aufweisenden. profiliertan Umfangsab- 
schnitten (3S, 40) gotrennt ist. 

23. verfahren nachi olnom der AnsprQche -11 t>l© 22. dadurch gekennzeichnat, 

datt wahrend des Welzens des Metall&andea (16) eine Walz© O 2) des Walz- 
ger^stas (2>*zur AndorOng der HOhe dee Walzcpaltes (133 vorlagert wird. 

2-*. Verfahren nach elnem der AnsprQche 11 tois 20 und 23, gokonnzolchnot 
durch die Varwendung alnas Walzgerustes (2). in welcnem beide Walzen 
(11. 12) einen den Walzspalt (13) bogrenzenden zylindrischen Mantel neoen. 

25. Verfahren nach An so rucH 23 oder 2-*. dadurch gekennzalchnet, datt beim 
Walzen neon Wahl dte obero oder die untere Walzo (11. 12) verlagert wird. 

26. Verfahren neon Anaprucri 23 oder 25, dadurch gakennzeichnet, dea die oe— 
treffende Walze (11. 12) durch einen Servoantrieb (32. 22. 3-<*. •«*-**) verlagert 
wird. 

27. Verfahren neon Anspruch 26. dadurch gokannzelchnet. daft fOr den Servo- 
antrieb ain oder zwei Elektromotoren (3-4) oder ein oder zwel kurzia Hydrau- 
likzylindor verwendet worden 




Datum 22.07.99 17:26 FAXG3 Nr: 156620 von NVS:FAXG3. 13/007231 398444 (Seite 24 von 45) 



• OO DO XT 



S 3 4* F^AJC t 4B T 3 3 1 388444 



2©. Verfahren nach ei 



^^^B ~ 3 ? "~ •■» ^^^ft « • • • • « 

n^l^der AnsprOfTio ^3. bl» tt-at^uro*™ t^^Mr^cif # 

3 f3, das Veiiagem der Waize (12) mitiels eines pro^rarttmoosteu^ten ^x-ifcrie*- 

bes» (32. 33. 3-*. erfolgt. wobel In oinem f>rx>or«jTifr»i«r\>ar<»A*S»«»\T'»rsofA* * 

(-*3) dsas lrr» jeweiligen Welzschrltt zvi erzeuganda F»rofft als Steuo rkurva fur 
S den die Verl « o« run g der Walzo (12) bowirkenden Antrieb (32. 33, 3-*, oe- 

spoichort last. 

29- Verfahren nd<sh oinem der Anspruche 23 bis 28, dadurch sroi«:«»nr«el<=rir»et:. 

cists eine der We teen, insbesondere die obere Walze (12). einen achsparallo- 
len Einschnitt (-*S) bat. 

-IO 30. Verfahren nacn einem der vorstehenden Ansproche, dadurch gekennzelch- 
net. daft die beiden Walzcn (11, 12) schrittweise und aynchron mit dem Vor- 
schub dos Motallbandee (1 S) engetrloben warden. 

31. Verfabren nach elnenn der vorstehenden AnsprOche. dadurch gokonnzolch- 
n«*tr. daQ. die beiden Walzon (11. 12) beim Zurtickholen des» Metollbandes (16) 
unterschiedlich gedreht warden. 

32. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 31 . dadurch gekennzeichnet, 
doB in der Mantefflache der Walzon (1 1 . 12) zwiachen den balm Walzen wirk- 
semen Abachnltten (35, 36, ^*0) eine Frelsparung (37\ 33. 39) vorgesehen iat. 
welche sich Ober einen solchen Umfangswinkei erstreckt. datt der Jewells fol- 

20 gende. bairn Walzen wirkaama UmfangsabschnlW (35. 36.40) erst denn in das 

Metallband (1©) eingreift. nachdem der vorhergehende beim Welzen wiricsa- 
me Umfangsabschnitt dee Metallband (IS) freigegeben hat. 
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33. Verfahran noch einem der vor^totafjoidon .Arispf wch^ *n,V0f!?in«^na ml| ^ r ^ _ « 

spruch £> oder 1 7\ dadurch gakannzaichrtet. dafi di|> Difclce^eies iv*»tsllk»arfcls« 
(16) beim Egallsleren groBenordnungsmflRlo um ein Zohntal der DicK© ver- 
mindert wi rd. 

3-4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch 0 »K»nniolch- 
net^ cieli das zu walzenda Metallband (16) von einer ersten Haspel (5) abgo- 
'* wickelt und d^s gewalzte fs/letal Iband (1S) auT eine zweite Haspel (©) aufgo- 
. wickelt wird und daO. die Drohgescnwindigkelt dor Walzen (1 1. 12) und die 
UmfangsgoscHwindi9Keit der zweiten Haspel (1G) aufainander abgestlmmt 
warden.' insbesondere in der F»hase dee Elnetechena der Walzen (12, 13) in 
das Metallband C 1 ^) 

35 Varfahren nach Anspruch 34, dadurch gakannzelchnet, daB das Einstechen 
einer Walze (12) bei vermlndenar Drehgeschwindigkeit der Walze (12) und 
dementsprechend bdi verminderter Umfangageacnwlndlgkelt der zweiten Mas- 
pel (16) erfolgt und daO. die Bewegungen darauffolgend boschleunigrt werden. 

36 \z-erTahren nacn einem der Anspruche 1 bis 33. dadurch flokannxalchnwt. 
daB das Metallband (16) mit einer ersten Zango (52) zuruckgeholt wird. 

37. Verfahren nach Anapruch 36, dadurch gakonnzaichnet. d«B das Metallband 
(16) mit der ersten Zanao (52) auch zum Walzcn vorgoachobon wird. 

38. Verfahren nach Anspruch 36 Oder 37, dadurch gokennz«»chn«t, daft das 
Metallband (IS) bairn Walzen mit einer zweiten Zange (S3) aezoaen wird, 
welche an dem Abscbnitt des Motallbandaa (IS) angrolft, welcher den VN/alz- 
spalt(i3) verialSt. 




\ 



Datum 22.07.99 17:26 FAXG3 Nr: 156620 von NVS:FAXG3.13/007231398444 (Seite 26 von 45) 



-^7- - , 

O O O O ■ r i) O • • • * • « O^W^<~> • • • • • ••••• 




3Q V orfahr«n nach oinom ctor vor S t«handen Anaprtlch^. df,d vrv h a/f^nJy^.c^- 
r,et defi d«s Einstachen einer Walze (12> fc>oi verminderter DrohgoscTrwindlG- 
kelt ' der wate« (12) und damentsprochend fc*e>l geringerer VorsctTubgeschwirv 
di a *:ei1: d^ Meteil Ibandes (16) erfolQrt: und d«tt die Bewegungen darauffo.gand 
S beschleunlgt warden. 

-*0 VerTahren nach einem dor vorslehenden AnsprOcha, dUadurch g«k«nnzelch- 
ne* datX wflhrond d«=* Welzens «t>OOS<=» wle wahrend des ZurOckholena d«n» 
ivfeteilltoendos (16) In dlosem st^ndlQ oino Z._i£j3«=«annun« aufrecntorhalton 
. wird. 

1G -41 . Verfahren nach einem der vorstehendon .A^sorocrve. d«d«n=h oakonnzalch- 
ne*. daB daw Metallband (16) so toreit gowahlt wlrd. daQ. von den Gagonstan- 
den dlo baatimmungsaemaa s~» dem durch Wal=ten gatoildatan Vonnatartal 
gestanzt warden sollen zwei odar mahr ata zwof dor Gegenstande "° benein - 
andar i legend ausgastanzt worden KOnnen. 

-, s Vorrichtung zcjm Herstellen olnes bandfdrm i gen Vormaterials ei^s IVIeteH mit 

einem f=»rof1l. walchos In aufeinanderfolgenden Abschnlttan das Vormateriala 
wioderkehrt, mittels zweier Walzen (1 1 . 12).ainas Walzgeriistas (2). von de- 
nen alna Walza (12) in ihror Mantelflacha oinen profrlierton Abachnitt (33. -*0) 
rnit einer Kontur hat. wolehe zusammen rnlt dor Kontur dor anderen Wa,zo 

20 (11) elnen Walzspalt (1 3) begrenxt, deason MOha im Verlauf einer Walzenum- 

d rehung varendarlich 1st. 

mlt einer o^if der Einlaufsaite des Welz^soalfcs (13) angeordnoten ROckhoJvor- 
richtuhg (S. 52) far das zu profllierende Metaiiband (IS), dadurch H ekenn- 
zelchne*. daG die erate (11) t_ind/oder die zweite Walze (12) e*«-rr irtrer Mentel- 
25 flacMe zwei oder mehr els zwei in Umfangerichtung aufelnanderfolgende, 
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gatrannta Umfangsabschnltta (35. <a©.o4>0> fin ot. "cite nfcrtt'^llo, iri^i^v* K£>rjtu£ • * • J * * * 
ubereinstimmen, **+••*••••* 
und daft for dlo our dor Elnlaufsolt© des Watespaltas < 1 3*> vorgeseKene Afcck*- •• 
hoi v orri chtu ng <5, 52) oin Antriebsmotor '"7. 54) vorgesehen ist, welcher ein 
ZurOckholon dos Matallbandes (16) In Schrltten von vorgebbarer Lange 
erm6glicht. 

-**3_ Vorrichtung nach Anspruch 42. dadurch gekennzelchnot, dafi dlo RGckhol- 

vorrlchtung olno erst© Ha&pel (S> t"ss.t. 

44. Vorrichtung nach Anspruch 42.«dJaduroh gekennzeichnet, dafi die RGckhol- 
vorrlchtung eino Zangenvorschubvorrlchtung (52) 1st. 

Vorrichtung nach einem der Anspruch© 42 bis 44. dadurch gekennzeichnet, 
dot* ouT dor Auslaufsolto des» Walzspaltaa (13) olno Ziehvorrlchtung (S. S3) 
for das bandformlge Vormaterial vorgesehen ist 

" t& - Vorrichtung nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, da& die Ziehvor- 
richtung eine zwoito Haspel <5) fxjr dais Aufwickoln dos bandformigan Vorma- 
terials 1st. 

'* rr - Vorrichtung nach Anspruch 45. dadurch gakannzolchnot, do (3. dio Ziehvor- 
rlchtung oi no zwoito Zangenvorschubvorrlchtung (53) 1st. 

Vorrichtung noch einem dor Anspruche 42 Pis 47, dadurch gekennzeichnet, 
dofS. die bsidon Walzen (11, 12) unabhangig vonoinander antreibbar sind. 
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(36) l-i at 



(11. 12) einen zyllndrlschen Umtanosabsehnitt (36) h-t»n. 
d«rs das wol^norilst <2> eils Eoallsierwai™«rt< ausaetxK**. ist. 

d«r* «r A^rlebsmcor <r, 82, for dl. der E.o.^^f^t^ C« W.l=«»-lt- (13) 
sorter..* RuckMolvomcmuna (S. S2) oln •i«Ktrt»«=r»«M- Servomotor 




20 



^. Vorr«^un fl n«otn olnem AnsprOche ^ 52. — °~^~^£T^ 

<i«fi ~~ der Auslaufselte W«l^o^lt» (13) vorgeaehene 21,«rworrt<=r>- 

tung (©, 53) durch einoo ol~»<tri«c^«r^ Servomotor 0. 55) ««a«tri«»fc>e»r, i^t. 

Vorrichtuno nach einem a^r AnsprOcha t>i« 53. d-dursta o«*-r, M ~ior,™»*. 

^-C. d.~ J^cSor, W^«— -I — C -.2) Ir^r von, W-^-lt O 3> 

t«r. Selto d«r^ J« ein» StOtiwal^ (14. 1 S> to^^^ni^Sit w^rcf-p. d«^«o W«l- 
zonzapf en C ^S> IrS ihren Wa.zonzapfen^em Verrino^rung lr,r«« L«- 

gerepieles voraospannt «*in«=l. 

SS . Vorr,=n.un a nach e.rt-rr. 0 0 r An.prOche 4 2 M. S3. <l«c*^h. a ^-r^^.<=^~~. 
a«0 for den Pall . o»o c«« «r».« Walzc < 1 1 > ^w-.te w<,<«, (1 
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Walza (1 1 ) und ctor rw»iton WalzoV^lwihr^sW^i^affJlip^rn^^)^^ , J I I * 
^ VerrJnoerung lhre»» Lagonipielee vorgoapannt slnd. J ! 

56 Vorrichtung nach oinem der AnsprOohe 42 ols 55. dacfcjrch gekonnrelchnet. 
dzafe dio erste und die zWetto Walze (11, 12) dwKontinuienich angetrloben 
stirtd. derart, dc*r3- sie boim Bandvot acH ub aynchron mit dor auf dor Aualaufsoi- 
t< =» dos Waizapalts (13) vorgoaehenon ZIonvorricMtunfl i&. 53) angelrieben 
3 ind. wohingegen aie zeitwei&e ^tJllstohor-* und/odor durch Vorw4irtadrohung 
Oder ROckw^rtadrahung oinzeln oder gemeinsam poaitioniert wartc 
die «auf dor Einlaufseito doc \A/ol2M5p«lt« (13) vorgosehe 

(S. S2^zum RQckholen des Metallbandes (1«) umge^rt angotriobon ist. 

57. Vorrichtung nach olnem dar AnsprOch«42 t>iem S>&, dadurch gekennzeiohnot. 
daft dia umfsmgsg«»schwindigkeit dor bolden Walzen (11. 12) und dio C3o- 
aci-iwlndlgkoil dor Zlehvorrtchtung (&. S3), vorzugaweisa audi dor RucKholvor- 
richtung (5, 62). willKurtich ateuertoair alnd. 

58. Vorrichtung nach einem dor Anspruoho -42 t>ls 57, dadurch gakonnzolchnet, 
does, eine dor beideh Wolzen (12. 13). vorzugaweisa dio obere Walze (1 2), 
wahrend daa Walzens kontrolliert auf und ab verlagdrbar iot. 

59. Vorrichtung nach Anaprucb 58, dadurch gafcannzeichnet. dalS nach Waar-il 
dio eine odor dio andara Walza (11,12) wSkhrand dos Walzons kontrolliert auf 
und ab vor 




60. Vorrichtung r»ach Ans 
Verlagam dor beti 
(32. 33, 3-4. <4«4> vorg 



SO odor 59. dadurch geVc< 
Walze (11. 12) oin odor rrkol 
han alnd. 



0§y 
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V^lohtunonach Aneon-.cn ©O. «ladurch 0 «kon«ro^hf^t. # <JagS d,^ SerVoAn-J 
" trteoe (32. 33, 3-». -*<*) Je einen Eloktromotor (3-t) oder ainen oder zwel Kcirze 
HydrauliKzyllndor umfaBt, 

VarriQhtuna zum Merstellen eines bandfOrmigen VormatartalB ens detail rr.it 
emem Profll. welches in eufeinanderfolQenden Abachnltten das Vormaterlala 
wiederkahrt. mltteta zweler- Walzen (11. 12) oines W^I^O^n^rtea, C^>. welc=he 
einanwalzapalt (13) begrenzon. dosson H6ho fc>elnn Walzen vera odor! Ion ls*t. 
mi* einer auT der Einlaufsaite des Walzspaltes (1 3) angaordnaten RQckholvor- 
hchtung (S. 52) for daa zu proflHorendo Met*allt>and (1«). 

dadurotv goken nzel enrtet . dati eine der boiden Walzen (11. 12) lm Walzoa- 
rOst (2) wahrend dos Walzens kontrolliert auf und «t> varteQerbar i©V und zwar 
urn elnon durch das oewQnscnt© F*rcrfil bestlmmtan Weo In Abhangigkait vom 
Vorachub dea Matallbandes (18) ' " .' 

unci datt tor die ai-i* der Einlaufseito de-* Wateapaltea (13) voraesertene FtacK- 
hotvornchtung (S, 52) ein Antriebsmotor C?\ S-*) voroeseKen is*, welchar oln 
Zurtickholen dea Matailbandea <1S) in Sdnrltten von vorgebbarer l_finoe er- 
moglicht, insbasondero oln Servomotor. 

3 Vorrichlung zum Herstallan sines bandformigen Vormatariala eua Matall mit 
r^her ObarfiacHencOta mittala zweier WateQn (11, 12) alnaa WalzgarQstes 
(2). welche alnen Walzspalt (13) bagrenzen. 

mit e.ner msf der £inlaafaelte dea Walxapaltea (1 3> angaordnaten ROckholvor- 
richtung (5, 52) fOr dee zu walzendo rv/tetcUloend <1©). 

dadurch gakannzeichnet, dafi far die mut* der Elnlaufsaite.de^ walzapaltas 
(1 3) vorgesehena Rockholvorrlcntung (S. 52) ein Antriebsmotor <7\ 5-*) vorge- 
aahon 1st. welchar ein Zuruckholen dee Matallbandes d«) in Schritton von 
vMgabbarer Lanoe emiOglicht. insoesoodere ein Servomotor. 
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^^^ ; .v:i%-;^Ki^;:f64. Vorriohtung nacfi AnBpruch 62 odor 63, ctedurch 
der Auslaufseiie dea Walrspaltes (13) olno Zlehv 
bandfOrmlgo Vormatertal «rio.oordriot 1st. 

" . 

65. vorrichtuno. nacfi Anspruoh 62. 63 cxior 6-*. cftodu 
s dio ROckhoivorrlchtung olna orate Haspol <S) 



" . p» • A #• ' • • SB « »««« «5 • • • 

: -»5 • • • . . .. -0 



• » " - - - • _ « 



htung <6. 63) *C*r c*s**s 



^kannzatchnat, daft 



1 O 



66 . vprrichtuno ru*ch ^-oruch 62. 63 odor 64. <todurch g«Kann*elcho«t. d«tt 
dla ROckhoivorrlchtung olne ersto Zarflenvorschubvorrichtung (52> ' St 

67. Vorriohtung nach Ar-pruch 64. «o»cor««o.o.«o«: . < S ^ x ^^; 
richtU nQ aina zwaita Haspel <6) zum^AufSvlckeln doo bandfOrmlgan Vorrriotor.- 
als 1st. 




69. Vorriohtung nach «ir.orr, dor Anspruoha 68 b»« 66. dadurch gakannzeiohnet, 
dafi aucn for d»« auf der Auslaufaalta d«s Walxapaltas (13) vorgesaheno 
Ziahvorriohtung (6. 53) «in Servomotor <6. 66) vorgesehon 1st. 

70 vorrlchtuna nach Anspruch 69, dadurch geKenrutalchnt, d«r& olh alaktroni- 
schos Steuergerat C^3> vorgosohon 1st. In welchom dio fur ein vOrga*ahene« 
Profii erforderllcha Verlaflarung dor olnan Walze <12) ols Kurve ^orzuoswo.so 
dlgltol gaapaichart i»t und da& rolt dlasom steuargerfit (43) die Servomotoren 
8 S4. 55) dor ROckhoivorrlchtung <S r 62) und dor Zlehvorrichtung <6. 53), 
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,« Ve*. l l a nW.b. (32. 33. 34) «r vri^rBa™ W-l« fl*> ^rtoor^&r, 

' sincf. • 

s 7, . Vorr i oh«un a C«r An^roche -*« ss; d«<*.~«» ""^^T'^"'^ 

daa die verlaoert^ro Wateo (12> elnen achsparallel-n Elr»=hni« (45) hat. 
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3. 



-7. 



■hlwillvto: 

Fundament 

Walrsonost . .. ... 

Aufnahmeeinriontuhg 
Aufnahmeeinhchtung 
Haspel 
Haspel 
Servomotor 
O. Sorvomotor 

•3 Einbautell fQr Art>eltawalren 
9a Einbautell fOr Arbeitswalzen, 
10. Elnbautoil fQr Stutzwalzan 
10a Ernbauteil fQr StQtzwalzen 
-I -I. 1 . WQlze (Arbeltswalze) 

12. 2. Walze (Arfaoitswalzo) 

13. Walzspalt 
*\ StQtzwalze 
1 s. Stutzwalze 

16. Motallband 

17. Qberlaufrolle 
IS. Obeiiaufrolle 

Einrichtung zum Absaugen von Wala^SI 

20. Waizenzapfen 

21. Waizenzapfen 

22. Rollenlager 

23. kardantsche Aufhanflung 

24. Kardanwelfe 

25. Waizenzapfen 
25. Rollenlager 
2"7. Lagarechala 
23- Traverse 

29. Gewindestange 

30. Tellerfedern 

31 . Mutter 

32. Spindel 

33. Spindel 

34. Motor 

34a nachgoordnotos Cotriebe 

35. profllierter Abschnltt 

36. zyHndriacher Abschnltt 

37. Freisparung 
30. Fralsoerung 
39. Freisparung 

40 profilierter Abschnitt 

41 . Elektromotoren 

42. Elektromotoren 



• ••o «e •> • • • © • oe • 



• • • . 



• • 
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43. elaktronlBches Ste 
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45. Einschnitl 

4S. Hydraolfkzyllnder 

47. Mydrsa*jlilczynri<J«»r 

48. Gotrl ebe 

49. Wollo . 
.SO. Zahnrad 

S -1 . DJckenmoftgorat 

• 52. Zangenvorschubvorrlchtung 

53. Zangonvorachubvorrichlung 

54. Motor tOr 52 

55. Motor fCir ©3 

56. Scfilitten 

57 . Son t itt»r» 



• • ••• • 



59. Nut 

60. Nut. 

20 62. Ansatzteil 

03. untere 
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